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1. Análisis Físico-Químico: Prueba de laboratorio que determina la
cantidad de nutrientes y minerales que contiene un alimento.
2. Análisis Micro-Biológico: Prueba de laboratorio que determina la
presencia o ausencia de microorganismos que deterioran los alimentos.
3. Área Crítica: Son todas las áreas donde hay manipulación de materias
primas, productos en proceso y terminados con estricto control de los niveles
de contaminación
4. Área Técnica: Todas las áreas que participan en el proceso productivo
5. Aspersión: Aplicación de productos líquidos especiales para el control
de plagas, esparcidos en el ambiente en pequeñas gotas y que llegan a
ranuras, grietas y sitios de difícil acceso.
6. Bi-Quat: Es un desinfectante que contiene dos compuestos de amonio
cuaternario. Se puede usar a 200 ppm sin necesidad de enjuague
7. Cajas-Cebo: Dispositivos en forma de caja con agujeros en dos de los
extremos para la entrada de los roedores y en su parte interna con un
compartimiento para la disposición de los cebos.
8. Características de Calidad Característica inherente de un producto,
proceso o sistema relacionada con un requisito.
9. Características Organolépticas: Son aquellas propiedades que se
miden con los órganos de los sentidos: sabor, olor, color, textura y
palatabilidad.
10. Contratista: Empresa externa que realiza un servicio.
11. Desecho: Acción tomada sobre un producto No-Conforme para impedir
su uso inicialmente previsto.
12. Desinfección: Destrucción de microorganismos que contaminan los
alimentos.
GLOSARIO
13. Desinfectantes: Sustancias químicas  utilizadas para la eliminación de
los organismos que contaminan los alimentos.
14. Devolución: Entrega física de productos terminados y complementarios
por parte de los clientes, que no cumplen con las características de calidad
establecidas por ellos.
15. Evaluación Sensorial: Análisis de las características organolépticas de
un producto alimenticio.
16. Ficha Técnica Externa: Fichas técnicas entregadas por el proveedor
de: materia primas, materiales de empaque y productos terminados que
suministra a la empresa, en las que se establecen las características de calidad
de los  productos.
17. Ficha Técnica Interna: Fichas técnicas elaboradas por la empresa en
las que se establecen los requisitos de calidad que deben cumplir las materias
primas.
18. Hipoclorito de Sodio: Hipoclorito de sodio. Solución acuosa del 7 al
16%. Usar en solución de 200 a 500ppm.
19. Limpieza Corriente Húmeda: Eliminación de la suciedad con agua fría
o vapor de agua. Se realiza al inicio de las labores y entre cambios de materia
prima o producto en proceso.
20. Limpieza Corriente Seca: Eliminación de riesgos de contaminación
entre cambio de producto en áreas donde se manipulan  productos terminados.
Se realiza al inicio de las labores y entre cambios de productos terminados y de
tajado.
21. Limpieza de Trampas de Grasa: Eliminación de residuos sólidos
grasos depositados en las trampas de grasa. Se realiza semanalmente.
22. Limpieza Especial: Eliminación de la suciedad física por medio de agua
caliente ó fría, jabón, utensilios de aseo y desinfección. Se realiza al finalizar la
labor y los días de aseo general.
23. Limpieza: Remoción de la suciedad visible por medio de la fuerza física
GLOSARIO
24. Lote de Producción: Cantidad total de producto terminado entregada
por el área de empaques que corresponden a la producción del mismo día.
25. Materia Prima No Perecedera: Son ingredientes utilizados en la
elaboración de un producto que no necesitan refrigeración.
26. Materia prima Perecedera: Son ingredientes utilizados en la
elaboración de un producto que necesitan refrigeración
27. Microsan: Desinfectante catiónico a base de biguanidina polimérica.
Usar en soluciones al 1%.
28. Nebulización: Aplicación en la cual los productos líquidos son
esparcidos en el ambiente en forma de nubes compuestas por pequeñas gotas
de tamaño inferior a 50 micras. Para la generación de estas nubes, es
necesario el uso de un nebulizador.
29. Panelista: Persona participante del panel sensorial, que evalúa las
características organolépticas  del producto.
30. Personal Técnico:  Todo personal involucrado en áreas criticas, que
manipulan directamente: materia prima, material de empaque, producto en
proceso y producto terminado.
31. Plagas: Organismos vivos que pueden causar una infestación o daño en
insumos, materias primas y productos terminados.
32. Queja y Reclamo: Observación verbal o escrita acerca de los productos
terminados y complementarios que no cumplen con las características de
calidad establecidas por la empresa (no hay devolución del producto terminado
físicamente).
33. Recorte: Producto terminado que no cumple con las características de
presentación establecidas por la empresa.
34. Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implícita
u obligatoria
35.  Residuo: Elementos que quedan después de la elaboración de un
proceso en las superficies y área de trabajo.
GLOSARIO
36. Tabular: Organizar en una tabla la información arrojada por una
encuesta, muestreo, etc.
37. Tego: Mezcla de anfóteros microbicidas, ligeramente amarillo, con
suave olor característico. Usar en solución al 1%.
xiv
INTRODUCCIÓN
Alimentos La Cali, es una empresa dedicada a la elaboración de productos
cárnicos comercializando sus productos en una parte del Occidente
Colombiano como Valle, Quindío, Risaralda, Caldas, Cauca y Nariño entre
otros.
La idea de establecer un sistema de trazabilidad, es poder brindar una
mayor confiabilidad de los productos elaborados con el fin de que cada paso
en el proceso sea verificado y coordinado por un sistema de calidad total y
de esta manera poder resolver cualquier problema que se presente y
garantizar que de alguna u otra forma, el producto se hace con calidad y
con todas las normas establecidas.
El fin de Alimentos la Cali, es certificarse en Buenas Prácticas de
Manufactura (BPM) y la trazabilidad, es uno de los más importantes
aspectos que abarca este tema, pues se tiene en cuenta el control y
registros diarios en cada paso del proceso, así como la verificación y el
seguimiento continuo.
La empresa no cuenta con un sistema claro de calidad y por esta razón
quiere certificarse en Buenas Prácticas de Manufactura, pues el INVIMA
exige que todas las empresas de alimentos estén por BPM a lo largo de dos
o tres años. El sistema de trazabilidad se realizará para todas las áreas
donde este implicada la buena elaboración del producto, es decir Almacén
xv
General, Cuartos Fríos, Fabricación, Empaque, Despachos, Puntos de
Venta y Clientes.
Todo esto, para garantizar la excelente calidad del producto terminado y la
satisfacción del cliente.
Entre los aspectos que deben ser implementados y aplicados para realizar
un sistema de trazabilidad se encuentran todos los controles a nivel de
Buenas Prácticas de Manufactura. Estos aspectos son los siguientes:
! Manejo de producto No conforme
! Acciones Correctivas
! Acciones Preventivas
! Auditorías técnicas de Calidad
! Limpieza de áreas técnicas
! Manejo de Residuos
! Devoluciones de Producto Terminado
! Quejas-Reclamos(Ventas- Producción-Despachos)
! Calidad en puntos de venta
! Ingreso de personal a áreas técnicas
! Sistema de muestreo
xvi
! Aprobación de Materia Prima-Producto en proceso y producto
terminado.
Rotulación de materia prima y Producto Terminado
! Fechas de Vencimiento
Todos estos aspectos deben ser controlados e implementados para tener
un buen sistema de trazabilidad.
La idea de este proyecto es establecer totalmente todo el sistema de
trazabilidad, de tal forma que se empiece a implementar de acuerdo a los
parámetros estipulados. De todas formas el sistema establecido no estará
exento de algún cambio o modificación que sea necesaria a medida que se





! Establecer  un sistema de trazabilidad en una industria de embutidos
Cárnicos Alimentos La Cali S.A., de acuerdo a los principios de
Buenas Prácticas de Manufactura para un programa completo de
trazabilidad.
Específicos
! Determinar un control de limpiezas en todas las áreas de la planta
asegurando la inocuidad del producto.
! Establecer procedimientos, instructivos y registros de algunos de los
programas de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) como
limpiezas, Control de Plagas y Roedores, muestras Microbiológicas,
Devoluciones entre otras.
! Determinar un sistema de Rotulación en áreas de Almacén General,
Cuartos fríos, Despachos, asegurando la buena rotación de los
productos.
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! Determinar las órdenes de producción diarias registrando la historia
de todo el proceso.
! Asegurar y establecer el mejoramiento en la codificación de la fecha
de vencimiento de los productos, vital para trazabilidad.





La trazabilidad es la aptitud para rastrear la historia, la aplicación o la
localización  de una entidad por medio de identificaciones registradas.
Hay que tener en cuenta, que la trazabilidad puede tener varios significados
o interpretaciones dependiendo del punto de vista que se analice.
Se puede establecer trazabilidad a nivel del producto elaborado,
determinando el origen de la materia prima y de los condimentos utilizados,
controlando todas las variables que puedan afectar la calidad del producto,
como registros de limpieza y desinfección de las áreas de proceso,
rotulación y manejo de fechas de vencimiento, tanto de materias primas
manejadas en almacén general, como en los cuartos de almacenamiento de
producto terminado.
Por otro lado, se puede analizar la trazabilidad por medio de la historia del
proceso, es decir tomando como referencia acontecimientos pasados en el
proceso, determinando y analizando posibles causas del problema y
determinando si este problema ya había sucedido antes, para tomar
rápidamente medidas correctivas y mejorar las medidas preventivas.
Por otro lado, la trazabilidad puede hacerse solamente desde el momento
en que el producto es despachado, analizando y determinando cuales son
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los factores a los que se enfrenta, y cuales son las medidas que hay que
tomar y tener en cuenta para poder encontrar la solución al problema.1
En el caso de una industria de alimentos que apenas comienza a trabajar en
Buenas Prácticas de Manufactura y quiere establecer trazabilidad, lo más
indispensable es poder hacer un seguimiento verdadero al producto,
durante el proceso, pues lo más importante es poder controlar todos los
pasos del proceso, solucionar los posibles problemas que se presenten y
evitar  que estos problemas lleguen a los clientes.
 La trazabilidad es bastante importante, en la industria de alimentos ya que
con todos los documentos y registros que se controlan, se puede hallar el
origen de un problema y determinar verdaderamente el culpable.
Para realizar trazabilidad a un producto es necesario establecer otros
factores y aspectos de Buenas Prácticas de manufactura ya que estos son
los que nos va a dar una seguridad y son el soporte de lo que vamos a
analizar y concluir de cada problema que tengamos.
Lo más importante en trazabilidad, es que el producto elaborado  tenga
garantía de que siempre sea el mismo y que lo producido se vaya
considerando como un lote. De cada lote producido, deberán llevarse
registros de elaboración y producción. Cada paquete de producto deberá
llevar grabada o marcada o de cualquier otro método, pero de forma
indeleble, una indicación en clave o en lenguaje claro, que permita
                                                                       
1 Norma técnica Colombiana.3.16 NTC-ISO-8402,1994.
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identificar la fecha de producción y por ende la fecha de vencimiento, de tal
forma que a partir de esos datos se empiece a hacer trazabilidad.1
Cuando ya se tenga establecida la trazabilidad, la empresa estará en la
capacidad de identificar el lote de producción conociendo las condiciones de
fabricación con las características de calidad además de identificar los
distribuidores y clientes a los que fueron entregados los productos.1
1.2 Limpieza y desinfección en una industria de Alimentos.
Las operaciones de limpieza y desinfección son parte esencial de la
producción de alimentos y la eficiencia con que estas operaciones se llevan
a cabo, ejerce una enorme influencia en la calidad final del producto.
Los procedimientos de limpieza y desinfección, deben satisfacer las
necesidades particulares del proceso y del producto.
 En este sentido, en el momento de diseñar el programa, hay que tener en
cuenta aspectos relacionados con la naturaleza de la suciedad, el tipo de
superficie a limpiar, las sustancias, detergentes y desinfectantes a usarse, el
grado de dureza del agua y el grado de limpieza y desinfección requerido.
Normalmente, para el programa de limpieza y desinfección que debe tener
una empresa de alimentos, se deben tener en cuenta  varios aspectos y
                                                                       
1 Jiménez Marino,.Documentación Legal ante el INVIMA, Asoalimentos de Colombia, Cali, 2002.  p. 28.
1 Jiménez Marino. Documentación Legal ante el INVIMA, Asoalimentos de Colombia, Cali, 2002.  p. 28.
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definir muy bien las áreas en que se van a aplicar estas desinfecciones. El
contenido del programa debe abarcar los siguientes temas:
! Descripción de sustancias desinfectantes y desengrasantes.
! Clasificación de zonas de la planta
! Procedimientos: actividades, frecuencia y responsable
! Actividades de control y seguimiento
! Anexos: Normas, fichas técnicas, avisos.
Los documentos a tener en cuenta son los siguientes:
! Fichas técnicas
! Tablas de dosificación
! Avisos Recordatorios
! Registros: Control de dosificación, Actividades de monitorización,
actividades de verificación.1
Según la Norma establecida, se dice que todo establecimiento de alimentos
debe implementar y desarrollar un plan de saneamiento con objetivos
plenamente definidos  y con los procedimientos requeridos para disminuir
                                                                       
1 RAMIREZ Carolina. BPM en la Industria de Alimentos. Febrero, 2002. p.9.
8
los riesgos de contaminación de los alimentos. Este plan debe ser
responsabilidad directa de la dirección de la empresa.1
El programa de limpieza y desinfección de una empresa de alimentos debe
satisfacer las necesidades particulares del proceso y el producto, además
de proporcionar un ambiente sano y limpio para el procesamiento de los
alimentos.
Se deben tener en cuenta varios elementos claves del programa de limpieza
y desinfección que son los siguientes:
! Selección y evaluación de sustancias y aceptación de  acuerdo  con
especificaciones técnicas, reglamentos, fichas técnicas, aprobación
legal, instrucciones para preparación y aplicación, precauciones de
manejo y almacenamiento, manejo en caso de intoxicaciones y
relación costo beneficio.
! Verificación de limpieza y desinfección donde se incluye supervisión
de instalaciones, equipos y utensilios, ambiente y manipulador.
! Se debe establecer la frecuencia de verificación, antes empezar el
proceso, antes de reiniciar labores después de una parada, y después
de realizar la limpieza y desinfección al terminar la labor.
! Los métodos de verificación pueden realizarse por medio de
inspecciones sensoriales, comprobación de las condiciones de aseo y
asepsia y por pruebas microbiológicas.
                                                                       
1 Decreto 3075 de 1997, Artículo 28.
9
Hay algunos registros que complementan los documentos que se citaron
anteriormente para  mantener el programa de limpieza y desinfección y que
son vitales para el programa de Buenas Prácticas de Manufactura. Estos
son:
! Registros de Aplicación de procedimientos
! Registros de Preparación de sustancias
! Registros de Acciones Correctivas tomadas
! Registros de verificación de limpieza y desinfección
! Registros de resultados microbiológicos.1
Por esta razón, en toda empresa de alimentos es indispensable tener un
sistema de limpieza y desinfección para todas las áreas de proceso donde
intervenga el producto elaborado, pues es de vital importancia mantener la
inocuidad de los alimentos para garantizar la buena calidad del producto y la
confiabilidad a los consumidores.
Para diversos productos, esta previsto que los utensilios  sean limpiados y
desinfectados durante el proceso. Sin una limpieza a fondo, resulta ineficaz
cualquier desinfectante, por potente que sea.
                                                                       
1 Romero Jairo, Documentación del sistema de Aseguramiento de la inocuidad de una empresa de Alimentos, Marzo, 1999 p.32.
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En las industrias alimentarias, se utilizan muchas veces preparados
combinados. Actúan como disolvente de la grasa y suciedad y tienen a la
vez efectos  bactericidas. Los agentes limpiadores y desinfectantes deben
poderse enjuagar del todo de las superficies tratadas, de manera que no
quede ningún residuo capaz de pasar a los alimentos. De la misma forma,
deberán excluirse todas las influencias que alteren el olor, sabor u otras
características.1
El órden y el aseo en el trabajo, son factores de gran importancia para la
salud, la seguridad, la calidad de los productos y en general para la
eficiencia del sistema productivo. También son factores esenciales para la
conveniencia social, tanto dentro del hogar como de nuestra comunidad.
Como tal, requieren de unos estándares claros de desempeño, un trabajo
en equipo y de la participación responsable de todos.2
Por esta razón, es necesario crear  la cultura en los operarios de mantener
impecables todos los equipos al finalizar la labor y desinfectar cada vez que
sea necesario.
 No solamente es importante la limpieza y desinfección de los equipos,
también es de gran importancia  el control en la higiene del personal, pues
son ellos los que manipulan directamente el producto.
Toda persona que manipule alimentos, debe conocer el riesgo que suponen
las heridas, por pequeñas que sean, en sus dedos o en las palmas de las
manos y porqué un vendaje aplicado y humedecido sobre tales lesiones, al
                                                                       
1 Sinell, Hans. Introducción a la Higiene de los alimentos, Ed.Acribia 1995.
2 Capacitación  Suratep, Gestión Administrativa Para el Orden y Aseo en la empresa, Marzo 10,2002.
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igual que una rinitis, tos o una farinfaingo-amigdalitis, pueden ser motivos de
una intoxicación alimentaria.
Por esta razón, las prácticas de higiene deben cubrir: ropa apropiada,
utilizar guantes desechables, pelo y barba corta con mallas protectoras,
lavado y desinfección de manos, no utilización de tabaco y alimentos, no se
permite el uso de joyas, se debe tener un limpia-uñas y algún  elemento de
escritura en el sitio de trabajo.
También es importante definir prácticas de tráfico de los empleados y
comportamiento apropiados como por ejemplo no expectorar en el sitio de
trabajo o estornudar encima del alimento.1
Los artículos particularmente sensibles (productos troceados) y otros
preparados no deben tocarse con las manos desnudas durante su
envasado o venta.
Tampoco se descuidará la higiene de la ropa. Los trajes de trabajo que
estén empapados desde días o incluso semanas atrás con sangre, son con
toda seguridad elementos contaminadores de gran trascendencia. Los
delantales de goma sólo cumplen su finalidad cuando no están estropeados
y se pueden limpiar con facilidad.2
La limpieza personal de los manipuladores, es un factor estrechamente
asociado con la higiene. Especialmente es interesante la limpieza y
desinfección de las manos.
                                                                       
1 Q -Star technologies, Buenas Prácticas de Manufactura, ISO 9000, Febrero 22 de 1999.
2 . Sinell,Hans. Introducción a la higiene de los alimentos. Ed.Acribia, 1995.
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En las manos se asienta una flora pasajera, procedente del polvo, como
consecuencia de la manipulación de objetos o por contacto con otras
personas. En las glándulas sebáceas, folículos pilosos, arrugas
epidérmicas, etc., está presente además  una flora permanente.
En esta última podemos encontrar estafilococos productores de toxi-
infecciones alimentarias, Escherichia coli u otras especies bacterianas.
 Al menos, en algunas ocasiones, la Salmonella puede entrar a formar
parte de la flora permanente, ya que como hemos comprobado Escherichia
coli suele encontrarse en ella.
La flora pasajera se elimina con facilidad mediante lavado con jabón o
detergentes. No ocurre lo mismo con la flora permanente. Esta última no se
combate fácilmente, por lo que es necesario frotar las manos o restregarlas
con un cepillo duro bajo agua corriente.
Para la desinfección de las manos, se emplean diversos agentes químicos
que son capaces de destruir a las bacterias productoras de infecciones de
carácter supurativo causada por estafilococos  enterotoxigénicos, pero que
no son activos frente a la Salmonella, Shigelas, Vibrios y otras bacterias
que dan lugar a infecciones transmitidas por alimentos.
De todas formas, los desinfectantes y desengrasantes utilizados para los
alimentos deben prepararse a la concentración adecuada para que tengan
efecto y eliminar la mayoría de microorganismos.1
                                                                       
1 NICKERSON Jhon.Microbiología de los alimentos y sus procesos de elaboración, 1999.
13
 Todo lo anterior, no es fácil cuando se comienza en una empresa  y más
aún cuando los operarios llevan bastante tiempo en la empresa y no tienen
una conciencia clara de la importancia de la limpieza y desinfección en una
empresa de alimentos.
 Sin embargo, se ha comenzado un trabajo de concientización de la
limpieza con capacitaciones, no solo en el área de producción y en los
puntos de venta, sino en toda la empresa. Todo esto con el fin de mejorar
las condiciones de manejo de la materia prima y del producto terminado.
Para implementar Buenas Prácticas de Manufactura se necesita
indispensablemente un sistema de limpieza en todas las áreas ya
mencionadas.
1.3 La desinfección en la industria de Alimentos.
La desinfección es la eliminación de los microorganismos pátogenos o
células vegetativas de otros microorganismos presentes en los alimentos,
en los utensilios y equipos utilizados en el proceso.
Los desinfectantes utilizados deben ser permitidos para utilizarse en la
industria de alimentos, para evitar que estos desinfectantes transmitan
cualquier componente o sustancia que afecte el color, sabor o aroma de los
productos elaborados.
La desinfección es un complemento de la  limpieza y se deben tener en
cuenta varios aspectos para una buena eficiencia en la desinfección.
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! El desinfectante a utilizar debe estar en la concentración adecuada para
que tenga efecto.
! Los desinfectantes deben rotarse cada 15 días y evitar que los
microorganismos creen resistencia al desinfectante utilizado.
! El tiempo de acción del desinfectante debe ser mínimo de 5 a 10 minutos
para que tenga efecto.
1.4 Programa de Control de Plagas y Roedores
Este programa consiste en dar mayores resultados en el control de plagas y
roedores realizando seguimientos constantes en todas las áreas como
bodegas, recibos, planta de producción, baños, vestieres y oficinas.
La idea de este programa es hacer inspecciones a todas las zonas internas
y externas de la empresa con el fin de buscar las zonas con mayores
problemas, al igual que identificar las plagas rastreras y voladoras.1
A nivel de Buenas Prácticas de Manufactura es importante que la empresa
tenga un programa escrito eficaz y seguro de control de pestes para evitar
que los insectos, los roedores, los pájaros y los animales ingresen a la
planta. El programa debe especificar:
! El nombre y dirección de cualquier empresa utilizada para el exterminio.
                                                                       
1. Programa de saneamiento Ambiental, Mundo de Fumigaciones, 2002.
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! Una lista de todos los productos químicos y los métodos usados en la
desinfección.
! Mapa descriptivo de las estaciones de cebo y de procedimientos y
frecuencia de su inspección.
Deben existir actividades de verificación de la efectividad del programa de
control de peste por parte de la gerencia.1
Los microorganismos no solo provienen de la falta de higiene en la planta,
sino también de los animales como roedores, plagas e insectos que llevan
consigo miles de enfermedades y que pueden ser transmitidas a los
alimentos y por ende al consumidor final.
1.5 Control microbiológico en la industria alimentaria.
La inocuidad higiénico-microbiológica sólo se puede garantizar cuando
existe una cadena de controles sucesivos. Comienzan en el animal vivo y se
extienden a las distintas etapas del tratamiento, hasta alcanzar el producto
terminado para la venta o el consumo.
El control más eficaz, es el que se hace durante la obtención y tratamiento
de un alimento (Control de proceso).
En la vigilancia higiénica del procesado y producción de alimentos, resulta
imprescindible el análisis bacteriológico con medios de cultivo.
                                                                       
1 .Buenas Prácticas de Manufactura, Q-star Technologies.2000
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Para la realización de estos exámenes se tienen en cuenta las
especificaciones permitidas para la industria de alimentos como por
ejemplo:
! Especificaciones microbiológicas: número máximo aceptado de
microorganismos o determinados grupos de gérmenes, par uso interno.
! Número máximo de gérmenes límites: Cifras máximas recomendadas
previstas para determinados alimentos.
! Estándares: Determinados en disposiciones legales y cuya aprobación
es competencia de autoridades encargadas del control bromatológico.
 Muchas enfermedades infecciosas se pueden trasmitir mutuamente entre el
hombre y los animales vertebrados. Las infecciones y contaminaciones
microbianas son en sentido estricto, enfermedades que cursan
manifestaciones entéricas, por tanto vómitos, diarrea y convulsiones
abdominales. Estos microorganismos tienen distintos orígenes y estos se
controlan con un buen manejo en la materia prima utilizada en el proceso.
Los alimentos son frecuentemente alterados por la acción de las bacterias y
las enfermedades más comunes transmitidas por alimentos son debido a las
levaduras y mohos.
Por otra parte, los virus y mohos pueden causar ciertas enfermedades
transmitidas por los alimentos.1
                                                                       
1 Nickerson,J,T. Microbiología de los Alimentos y sus procesos de elaboración,1995. Editorial Acribia,.Zaragoza España.
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 La calidad del producto elaborado depende principalmente de la calidad de
las materias primas y es de suma importancia la buena manipulación de
esta, para garantizar la inocuidad en los productos.
1.6 Auditorías internas de Calidad
Las auditorías nos sirven de alguna u otra forma para determinar si los
diferentes elementos del sistema de calidad son efectivos y aptos para
lograr los objetivos  fijados. La frecuencia en las auditorías, se deben definir
en un programa de auditorías internas.
Se debe seleccionar y asignar auditores calificados para la actividad
auditada. El requisito es que la auditoría sea realizada por personal
independiente de los que tienen responsabilidad directa por la actividad
auditada, no impide que las personas con funciones y responsabilidades
específicas dentro de la organización sean auditores internos de otras
funciones y áreas de las mismas.
Se pueden realizar auditorías internas periódicas en partes del sistema de
calidad o en la totalidad del mismo para:
! Determinar la idoneidad y conformidad de los elementos del sistema de
calidad con los requisitos  para su documentación e implementación.
! Determinar la eficacia del sistema de calidad implementado.
! Dar la oportunidad de mejorar el sistema de calidad de las áreas de la
empresa
18
! Para verificar que las acciones correctivas requeridas se han
emprendido y han sido efectivas.1
Los resultados de las auditorías se deben consignar en un informe escrito y
los registros deben indicar las deficiencias y acciones correctivas
requeridas. De igual forma se deben  incluir las fechas programadas para
hacer seguimiento a los resultados de las auditorías. Los resultados de la
auditoría deben ser comunicados como se indica a continuación:
! Se debe entregar al personal de gerencia responsable del departamento
o función que se está auditando.
! Copia a la gerencia de la auditoría realizada
Es importante que las actividades de auditorías de  seguimiento demuestren
y confirmen que la acción correctiva se ha tomado y que es efectiva1
Por todo esto, para cualquier empresa las auditorías son de suma
importancia, ya que con estas, nos damos cuenta de todos los problemas
que se pueden presentar durante cualquier proceso, además de actuar a
tiempo y poder solucionarlas.
                                                                       
1 Norma Técnica Colombiana, NTC-ISO 10011-2
1  Norma Técnica Colombiana, NTC-ISO 10011-2
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Estas auditorías deben ser constantes, de tal forma que se le haga un
seguimiento continuo a la labor de cada área de la empresa para poder
mejorar ciertos aspectos y mejorar el ambiente de trabajo.
1.7 Inspección por Muestreo
El propósito fundamental de la inspección por muestreo, es la de verificar
que el área entregue una calidad igual o superior a la establecida de común
acuerdo, de modo que el cliente reciba una calidad aceptable. Una empresa
de alimentos puede emplear varios procedimientos de muestreo para
garantizar que el nivel de calidad será  aceptable para el cliente. En todos
estos procedimientos se ha de tener presente que los recursos económicos
son limitados. El costo del artículo reflejará tanto el costo de la inspección
como el costo de producción.
Se debe realizar un verdadero esfuerzo para garantizar que el sistema está
diseñado de tal manera que, dentro de ciertos límites, lo que suceda dentro
de la producción será detectado en el muestreo. El inspector que hace el
muestreo no tiene ninguna forma de añadirle calidad a un producto si el
propio productor no lo ha hecho.
De lo contrario, su trabajo se traducirá en una labor  ardua y costosa y
conducirá a un bajo nivel de calidad tanto  para el consumidor como para el
productor.
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La inspección por muestreo, tiene el mérito de otorgar la responsabilidad
por la calidad, a quien realmente debe tenerla, es decir, la persona que la
produce. En estas condiciones el inspector ya no se considera como la
persona encargada se separar los elementos defectuosos de los que no lo
son.
El productor debe velar porque la calidad de su producto sea la indicada; de
otra forma se presentarían numerosos problemas y sobre-costos originados
en el rechazo de los lotes. La inspección por muestreo puede, y debe
conducir, a un mejor trabajo de inspección, un costo inferior y un nivel de
calidad aceptable para el consumidor.1
1.8 Control del producto No conforme
Cuando un producto o proceso se encuentra fuera de las características y
requisitos estipulados por la empresa se dice que hay una No Conformidad.
Durante un proceso, se deben identificar los aspectos que están fuera de
las especificaciones adecuadas y que pueden intervenir en la calidad final
del producto.
 Por esta razón, debe haber una identificación del problema por medio de
auditorías y seguimiento dentro del proceso productivo e identificar cuales
son los equipos, productos y tiempos de proceso involucrados con el
problema.
                                                                       
1 Norma Técnica Colombiana, Procedimientos de Muestreo para inspección por atributos NTC-ISO-2859-0, 1994.
21
Al encontrar una No Conformidad en un proceso o producto esta debe ser
documentada de tal forma que se genere el registro y por ende establecer
medidas correctivas que puedan solucionar el problema.1
El sistema de No Conformidades, es un sistema de Calidad donde se
observan los procedimientos de cada operario y se verifica la aplicación de
las normas de Buenas Prácticas de Manufactura en todas las áreas de la
planta.
Las No conformidades de cualquier proceso pueden venir de diferentes
causas las cuales podrían ser:
! Fallas y mal funcionamiento en materias primas, procesos, herramientas,
equipos o instalaciones en los que se procesan, almacenan o manejan
los productos, incluyendo los equipos y sistemas.
! Procedimientos y documentación inadecuados.
! Inadecuado control de los procesos.
! Mala programación
! Falta de Entrenamiento
! Inadecuadas condiciones de trabajo
! Recursos inadecuados
                                                                       
1 Norma Técnica Colombiana, NTC-ISO 8402, 1994.
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Una No conformidad puede ser identificada por medio de las inspecciones
diarias y monitoreo en el proceso, por medio de las auditorías en planta y en
Puntos de Venta, quejas de clientes, información del personal, y la
variabilidad presentada en los procesos y por ende en los productos
terminados.
1.8.1 Acciones Correctivas
Por esta razón, en el momento de la identificación de cualquier No
conformidad se deben establecer acciones correctivas de tal forma que se
tomen soluciones frente al problema que se esta presentando, verificando
que la solución tomada fue la correcta y asegurar que si dió resultado. Esta
acción correctiva debe ser tomada de acuerdo a los parámetros exigidos por
la empresa, sin que vayan alterar los procedimientos establecidos, y
teniendo en cuenta que no se varíen las características finales del producto.
Las  acciones correctivas se toman de acuerdo a lo encontrado con el fin de
mejorar condiciones de trabajo de los operarios, dar facilidad en el manejo
del proceso y producto final. De igual forma, las acciones correctivas
pueden ser tomadas a nivel de cualquier cliente No Conforme con el
producto adquirido, y ser capacitado en el manejo de este.
 Lo más importante de las Identificaciones de Las No Conformidades
encontradas en el proceso o producto terminado es que se eliminen lo más
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que se pueda y en vez de tomarse acciones correctivas se tomen acciones
preventivas.
1.8.2  Acciones Preventivas
La acción correctiva se toma en el momento en que se presenta una No
Conformidad de tal forma que se solucione el problema lo antes posible.
 Las Acciones Preventivas se toman con el fin de que se evite el problema,
la idea es prevenir antes de que pueda pasar algún inconveniente y evitar
que los problemas lleguen a los clientes, pues estos son los más
importantes en cualquier empresa.
Por esta razón los registros que se toman en todo el proceso deben ser
analizados continuamente para identificar a tiempo, cualquier tendencia de
riesgo que pueda causar una No Conformidad mayor.
Estas acciones preventivas deben estar dentro del programa de Buenas
Prácticas de Manufactura con el fin de mantener un programa de
mejoramiento continuo y de que los problemas cada vez sean menores.
1.9 Manejo de Devoluciones, Quejas y Reclamos
En cualquier industria el manejo de devoluciones, quejas y reclamos es
fundamental para satisfacer las necesidades del cliente y atenderlo frente a
cualquier duda que se tenga. El cliente debe ser lo más importante para
cualquier empresa. Sin cliente no hay empresa.
Se debe implementar un sistema de calidad, de tal forma que haya una
retroalimentación directa con todos los clientes que necesiten del apoyo y
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de la capacitación frente a los productos que ellos adquieren y de esta
forma enseñar a manejarlos correctamente y a darles un mejor uso.
En una empresa de alimentos, la atención al cliente es de igual forma
importante y mas aún cuando el cliente adquiera un producto que el mismo
va a ingerir y que puede causar miles de transformaciones en su organismo.
1.10 Manejo de Quejas
Las quejas, reclamos y devoluciones en cualquier empresa mide de alguna
u otra forma la situación a nivel de calidad en que se encuentra esta y es de
vital importancia manejar correctamente estos tipos de problemas ya que se
deben solucionar antes de que estos lleguen al cliente.
Las quejas y reclamos presentados por los clientes son de alguna forma un
indicador para el área de Aseguramiento de Calidad, pues mide en realidad
la situación en que se encuentra la empresa a nivel de la calidad total del
producto que se está elaborando.
Las quejas por calidad normalmente se definieron como aquellas que eran
conocidas verbalmente por los clientes donde no había una devolución
física, pero el cliente llamaba a la empresa o por medio del punto de venta
hacía su reclamo o queja del producto y anunciaba el problema que se le
había presentado.
Los reclamos y quejas son situaciones difíciles y en algunas ocasiones
críticas. Para poder atender un problema o un reclamo de manera
apropiada, los empleados de los puntos de venta, además de las personas
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de la empresa que atienden el cliente deben ser personas calmadas y
tranquilas a la hora de solucionar y dar respuesta a un cliente insatisfecho.
Los procedimientos escritos y probados deben implementarse con el fin
que el personal entienda como usar efectivamente la información como
elementos críticos del proceso.
Normalmente un sistema de atención de quejas y reclamos debe tener lo
siguiente:
! Documentos de identificación del código de referencia del producto.
! Registros de producto terminado y distribuido donde se relaciona el
sistema de codificación del producto para facilitar la trazabilidad.
! Lista de personas que participan en las actividades  de atención del
reclamos
! Procedimiento paso a paso seguido en el proceso de reclamación
! Métodos de notificación al cliente, minoristas, comerciantes, etc.
! Medidas de control para el producto devuelto.
! Medidas para asegurar las disposición del producto devuelto
Para establecer un sistema de reclamos en la empresa, esta debe registrar
y mantener una información clara y precisa para poder solucionar toda clase
de problemas y dar una respuesta inmediata al cliente.
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Normalmente la información que debe tener una empresa es la siguiente:
! Razón del reclamo
! Cantidad del producto implicado
! Código del producto, fecha de vencimiento o lote.
! Áreas de distribución
! Persona de la empresa encargada de atender al cliente y persona
responsable del problema y de solucionarlo.
! Observaciones y sugerencias del cliente.
! El procedimiento de Atención al cliente debe ser probado con
anterioridad y verificar su apropiado funcionamiento.1
                                                                       
1 Q-Star Technologies, Seminario Buenas Practicas de Manufactura, Febrero 1999.
27
2.0 DIAGNOSTICO GENERAL DE LA EMPRESA ALIMENTOS LA
CALI S.A.
2.1 Conocimiento general de la planta de embutidos Cárnicos.
Alimentos la Cali cuenta con una planta de producción muy amplia donde se
encuentran distribuidos los equipos necesarios para la buena elaboración
de productos cárnicos cumpliendo con algunas de las normas exigidas para
una industria de alimentos.
Cada área está identificada y cuenta con las siguientes características:
2.1.1 Muelle de recepción de materia prima
La empresa cuenta  con un muelle de recepción, donde se recibe toda la
materia prima cárnica perecedera y materia prima seca. El operario
encargado de esta área recibe toda la materia prima cárnica verificando el
buen estado de ella, rechazando lo que no cumple con las especificaciones
requeridas.
 Es una persona con experiencia y conocimiento en la parte cárnica, pero de
todas formas no cuenta con la suficiente capacitación y conocimiento en
alimentos para verificar los aspectos sensoriales y característicos que
puedan afectar más adelante el proceso. El muelle de recepción cuenta con
dos entradas. La primera que es donde entra toda la materia prima cárnica
almacenada en los cuartos fríos y la segunda que es donde se recibe toda
la materia prima seca guardada en el almacén general. Esta zona de
recepción de materia prima, cuenta con una  báscula para el pesado de la
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carne y de los bultos de materia prima seca como condimentos y aditivos,
que se encuentra disponible para las dos entradas del muelle.
En el momento de recepción de toda la materia prima, no se cuenta con un
sistema de verificación del buen estado de esta  por un departamento de
Calidad y el objetivo es implementar un sistema de aprobación y rechazo de
toda la materia prima cárnica perecedera y seca, que se involucre en el
proceso verificando condiciones de asepsia además del análisis de todas
las características organolépticas, fisicoquímicas y microbiológicas que
garanticen la buena inocuidad de esta.
2.1.2 Área de lavado de canastas
En esta área, se reciben todas las canastas sucias que se utilizan durante el
proceso, además de las que utiliza el área de empaque, el área de
despachos y las que se utilizan durante el transporte de los productos. El
operario encargado del área debe lavar con agua a 65"C, con  jabón
desinfectante y desengrasante, todas las canastas con el fin de
desinfectarlas y reutilizarlas en la zona de producción, en el área de
empaque, despacho y trasporte de los productos.
A  medida que pasa el tiempo, las canastillas se van deteriorando y por esta
razón, se deben  clasificar aquellas que se encuentran en mal estado, rotas
o lisas, que impidan su buen funcionamiento, evitando accidentes con ellas.
 La utilización de estibas es indispensable en toda el área de proceso, pues
protegen el alimento de una contaminación, además de no arrastrar las
29
canastillas y evitar que algunos implementos se incrusten en ellas y se
incorporen al producto.
 Esta cultura no se había  implementado totalmente en los operarios y fue
necesario realizar distintas capacitaciones a nivel de manejo de producto y
materia prima y obligarlos de esta forma a utilizar carros porta-canastas y
evitar el daño de estas.
De igual forma, se fueron seleccionando las canastillas que se encontraban
en mal estado o  que se encontraban totalmente lisas, para venderlas y
comprar nuevas y evitar cualquier accidente de trabajo por culpa de las
canastillas en mal estado y por la no utilización de las bases.
2.1.3 Cuarto de basuras
Una planta de alimentos origina residuos de tipos orgánico e inorgánico. En
el primer grupo se ubican huesos, restos cárnicos, plumas, cáscaras de
fruta, entre otros.
 La mayoría de ellos se utilizan como materias primas para proceso de
elaboración de jabones, harinas para consumo animal, abonos entre otros.
Una gran parte de los sólidos inorgánicos está constituida por botellas de
vidrio, lata metálicas, recipientes de plásticos y cajas de cartón. Todos ellos
pueden tener destinos diferentes e inclusive pueden ser reutilizados en
procesos de reciclaje.
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Por esta razón, en las empresas de alimentos se debe hacer una
caracterización de residuos, recolectándola, almacenándola y determinando
la disposición final de ellos.1
En el caso de Alimentos La Cali, se cuenta con un área de basuras donde
se clasifican todos los residuos que salen del proceso y dependiendo del
tipo de desperdicios que sale de la planta se clasifica, si es papel, plástico,
orgánico y no orgánico, entre otros.
 Todos los días se recogen los residuos sólidos  del día anterior, con el fin
de mantener despejada el área y evitar un foco de contaminación en esta.
Todos los días, Emsirva que es la empresa encargada del manejo de
basuras en la ciudad de Cali, recoge la basura de la empresa incluyendo los
residuos de las trampas de grasa que salen diariamente, ya que estas
deben permanecer totalmente limpias pues el Dagma toma periódicamente
muestras en los desagües y tuberías, determinando si estamos cumpliendo
con las normas de la no contaminación de los líquidos que salen de la
empresa.
 Se deja como constancia un comprobante del recibo de todos los residuos
con la fecha y con la cantidad que se desechó. Esta constancia, sirve como
soporte para evitar cualquier confusión en el manejo que se le dá a las
basuras que salen diariamente de la empresa y que se conozca  el destino
final, además de la no contaminación del medio ambiente.
                                                                       
1  Jiménez Marino. Documentación Legal ante el INVIMA, Asoalimentos de Colombia, Cali, 2002.  p. 28.
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2.1.4 Área de carnicería
Aquí se arregla toda la carne que llega a la planta dependiendo del producto
que se va a elaborar, donde los operarios encargados, sacan todo el exceso
de grasa de los delanteros, de los cerdos y de toda la carne que se procesa
en la planta.
Cuenta con tres mesas en acero inoxidable, una sierra eléctrica para el
corte de la pasta de pollo, costilla entre otros, además de una inyectora
marca DORIT de 10 agujas para la costilla y tocineta y todos los utensilios y
elementos de protección como guantes, delantales cuchillos y protectores
de antebrazo que deben llevar los operarios encargados y que deben
cumplir según normas de calidad establecidas.
Todos los equipos de esta área, además de los implementos de trabajo son
totalmente en acero inoxidable de tal forma que se cuente con las
condiciones adecuadas y permitidas en una industria de alimentos y facilitar
la limpieza del área. El área de carnicería cuenta con tres trampas de grasa,
la primera es pequeña, la cual se lava diariamente y las otras dos más
grandes que se lavan cada ocho días. Es importante aclarar que la limpieza
de las trampas debe hacerse únicamente al finalizar la labor cuando no
haya producto en proceso ya que el lavado de estas puede contaminar
totalmente el producto.
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2.1.5 Área de molido
Cuenta con dos molinos en acero inoxidable de marca (K+G),  donde se
muele toda la materia prima cárnica, grasa, proteína, además de algunos
condimentos como la cebolla cabezona y la larga. Dependiendo del
producto que se vaya a elaborar, el operario encargado  utiliza los discos
apropiados los cuales tienen una función definida para todos los tipos de
productos elaborados en la empresa y este es el que determina el tipo de
pasta.
Esta área también cuenta con una báscula para determinar la cantidad
exacta de materia prima que sale del molino. Con el fin de mejorar las
condiciones higiénicas y evitar que las moscas toquen el producto, se
implementó la utilización de bolsas canastas, colocadas al revés de tal
forma  que el producto no quede en contacto con el medio ambiente y con
las moscas tapando totalmente la materia prima.
La empresa cuenta con matamoscas eléctricos, pero fue necesario reforzar
el área con cintas atrapamoscas para mantenerla libre de voladores.
 De igual forma, el operario debe hacer uso de las estibas para evitar
contaminación de la parte inferior de las canastas pues el piso se encuentra
bastante deteriorado y puede desprenderse una parte de él y entrar al
producto.
Además, toda el área de proceso se mantiene mojada y es preferible
mantener las canastas con la  materia prima sobre estibas y no sobre el
piso.
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El operario encargado de moler la materia prima y pesarla, la pasa al área
de cuteado o al área de mezclado, dependiendo de lo que se vaya a
realizar. Muchas veces, los arrumes de materia prima molida quedan a la
intemperie sin ser procesados inmediatamente, pues no se ha terminado el
bache anterior y como no se cuenta con una área climatizada, cabe la
posibilidad de que se incremente demasiado la temperatura y se empiece a
desarrollar microorganismos.
 Por esta razón, a medida que se va moliendo el producto, si es necesario,
las canastas son guardadas  en el cuarto frío de almacenamiento de materia
prima para evitar el incremento de la temperatura, manteniendo  de esta
forma la cadena de frío, hasta el momento en que el cutero vaya a
comenzar con su labor.
 Es muy importante que el operario del molino este controlando la
temperatura de la materia prima, además de la calidad de estas, pues
muchas veces el operario del cuarto frío, encargado de pasar toda la
materia prima cárnica pesada no hace una buena rotación de esta, lo que
permite que algunas veces ya la carne se encuentre  deteriorada.
A pesar de que el encargado del cuarto frío le pasa toda la materia prima
pesada al encargado del molino, este debe pesarla nuevamente antes de
molerla,  para evitar excedentes o faltantes en la formulación.
2.1.6 Área de cuteado y mezclado.
Cuenta con un cutter Talsa de capacidad de 90 Litros, donde se incorporan
todos los ingredientes y condimentos para conseguir una pasta fina.
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 Además de cutear, el equipo cuenta con un sistema de mezclado, donde
las cuchillas giran al revés y permite una mezcla más homogénea. Hay que
tener en cuenta, que el órden de los ingredientes al utilizar el cutter es muy
importante para poder realizar la emulsión en un producto cárnico, además
de mantener la temperatura adecuada en la pasta.
En la misma área, se tiene un mezclador de paletas de 450 Kg. de
capacidad, en acero inoxidable y se utiliza para todos los procesos que lo
requiera. Tiene un sistema de cargue y descarga automático, fácil para
manejar la pasta  sin ocasionarle ningún tipo de daño.
De igual forma se tiene otro mezclador más pequeño de capacidad de 150
Kg. también en acero inoxidable y se utiliza solamente en casos, en que la
producción del día sea muy grande y se necesite utilizar otro mezclador,
para agilizar la jornada o también cuando se hacen baches muy pequeños
que no requieran del mezclador más grande, en especial, para la
elaboración de ensayos para el área de desarrollo de nuevos productos.
Hay que resaltar, que el cutero recibe todos los ingredientes pesados para
cada máquinada de producto. Una máquinada de producto es de 80 Kg.
aproximadamente.
Esta área, cuenta con una máquina de hielo que trabaja todo el día, la cuál
es utilizada más que todo en el cutter y en el mezclador para mantener la
temperatura ideal de las pastas, tanto en el cuteado como en el mezclado.
Por otro lado, se cuenta con un tanque de agua que se utiliza  para la
hidratación de la proteína en otros dos tanques. El  agua del tanque se
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mantiene a una temperatura de 4 ºC con el fin de obtener una mejor
hidratación y de no estar preparando agua a esa temperatura en el
momento de la hidratación y perdiendo tiempo.
Cuando se obtiene una pasta, hay un operario encargado de pesar los
carros con pasta y llevarlas a un cuarto de refrigeración para que la
temperatura no se altere. Esto se hace cuando la pasta tiene que esperar el
turno para ser embutida y evitar que la temperatura se aumente. De lo
contrario la pasta se embute inmediatamente, garantizando que la cadena
de frío que debe mantener la pasta no se altere.
2.1.7 Área de embutido
 Cuenta con dos embutidoras alemanas, donde se embuten todos los
productos elaborados en la empresa como chorizos, chorizos de pollo,
salchichones y salchichas entre otros.
De igual forma, dispone de tres mesas en acero inoxidable, donde se coloca
el producto embutido y donde dos operarios determinan el tamaño del
producto utilizando piola con dos amarradoras manuales.
Estas amarradoras no cuentan con un sistema automático y se encuentran
muy deterioradas lo que ocasiona algunas variaciones en los estándares de
calidad.
De todas formas se tienen unos parámetros establecidos y unos límites de
longitud, calibre y peso de las unidades de Chorizos y salchichas Suizas.
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Otro aspecto que altera la uniformidad de los Chorizos y de las salchichas
Suizas, es la tripa utilizada, ya que se emplea tripa natural de cerdo y se
tiene el problema que esta no viene totalmente uniforme y causa
alteraciones en el calibre de los productos, lo que disgusta al cliente, pues
no siempre recibe el producto igual.
Se están realizando ensayos para utilizar la tripa artificial de tal forma que
se pueda lograr la uniformidad de los productos y se solucione
completamente la mayoría de quejas de los clientes.
De igual forma, hay un equipo alemán llamado Supermatic que se acopla
con una de las dos embutidoras,  y  se encarga de embutir, retorcer las
salchichas que se elaboran en la empresa y automáticamente saca el
tamaño estandarizado y adecuado.
Esta máquina cuenta con un registro del retorcido de las salchichas y
velocidad de la cadena. El producto es colgado automáticamente en la
cadena y luego es colgado en los carros del horno por los operarios.
En este caso, no se tiene el problema como en las amarradoras manuales
de la variabilidad de los estándares establecidos, ya que esta máquina lo
hace todo automáticamente.
Si se logra implementar lo de la tripa artificial, se podrán usar las
embutidoras automáticas en los chorizos y salchichas Suizas dándole mejor
presentación y uniformidad en las unidades de los productos. La demora ha
sido conseguir la tripa artificial del calibre que los clientes están
acostumbrados a consumir. La idea es acostumbrar  poco a poco a los
37
clientes en la utilización de la tripa artificial, para evitar rechazo por parte de
ellos y analizar los comentarios a nivel de sabor y color que pueda brindarle
la tripa al igual que capacitarlos en la fritura de estos, para evitar que la
nueva tripa  brinde una mala presentación al producto.
2.1.8 Área de hornos
Cuenta con dos hornos uno Talsa y el otro alemán Fessman. Los hornos
tienen capacidad de meter dos carros a los cuales se cuelgan 70  varillas,
es decir un peso aproximado de 300 Kg. por cada carro. Los hornos tienen
funciones de cocción, secado y ahumado. Esta área  cuenta también, con
un ahumador automático que gira con determinadas revoluciones por
minuto según lo requerido, ahumando el producto con humo líquido.
De igual forma se cuenta con 6 marmitas en acero inoxidable las cuales se
utilizan para la cocción de los jamones y mortadelas además de los
productos de temporada como pollos, pavos, muchachos y perniles. Los
moldes utilizados son en acero inoxidable y tienen una capacidad de 3.6 Kg.
por bloque de Jamón Casero y de 3.8 Kg. por bloque de Jamón Tipo
Cordero.
Los hornos se programan teniendo en cuenta el producto que se vaya a
producir y tiene funciones de maduración, secado y cocción.
Al terminar la cocción de todos los productos, se debe hacer un duchado
que realiza funciones de choque térmico con agua a 4º C, con la idea de
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eliminar los microorganismos que pudieron haber soportado las
temperaturas de 72ºC.
De igual forma, el objetivo del duchado es disminuir rápidamente la
temperatura del producto y de esta manera llevarlo al  cuarto frío de
almacenamiento para realizar un enfriamiento del producto hasta llegar a
10ºC, temperatura que debe alcanzar hasta ser llevado al cuarto frío de
almacenamiento de producto terminado.
Hay que tener en cuenta que luego que el producto es duchado, este debe
llegar a una temperatura de 30 º C para poder meterlo en el cuarto de
enfriamiento, pues si entra mas caliente, el producto va a demorarse más en
enfriarse y puede alterarse microbiológicamente, además que se calienta
todo el cuarto de enfriamiento lo que hace que los demás productos que se
encuentren en él, sufran cambios bruscos de temperatura.
2.1.9 Área de Sub-almacén
 En esta área, se pesan todos los ingredientes utilizados en el proceso para
cada producto. La operaria encargada le entrega los condimentos y
especies al cutero que es el mismo operario del mezclador, para
incorporarlas a la  mezcla.
 No se cuenta con un sistema de rotulación en el pesaje de la materia prima
seca, cuando la encargada pasa los ingredientes al operario del cutter y
mezclador.
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Esto es un problema bastante crítico, pues a pesar de que los operarios
tienen bastante experiencia en reconocimiento de los condimentos
utilizados, a nivel de Buenas Prácticas de Manufactura, es fundamental
tener un sistema de rotulación de todo lo que se pesa para el proceso y
garantizar  que siempre las pastas sean las mismas y no ocasione ningún
tipo de inconformidad en el producto.
Esta rotulación es importante, no solamente en los ingredientes que se
pesan,  sino en todo el sub-almacén y de esta manera evitar posibles
confusiones.
 A pesar que el cuarto de sub-almacén cuenta con varios estantes
identificados con los condimentos, por problemas de espacio, muchas veces
se coloca otros condimentos en el cubículo de otro, generando desórden y
confusión.
El área de sub-almacén cuenta con un extractor para evacuar los olores
fuertes de los condimentos y evitar de esta forma la incorporación de estos
a los pulmones y evitar posibles enfermedades posteriores a las personas
que se encuentren en él.
 La encargada del cuarto de Sub-almacén, debe utilizar un protector para la
nariz el cual posee un filtro para evitar que el exceso de polvo se incorpore
en ella y pueda ahogarla.
El área cuenta con dos básculas analíticas, donde se pesan la mayoría de
ingredientes en menor proporción y otra grande que sirve para pesar los
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tarros de materia prima seca al hacer el inventario o cuando se reciben los
bultos de proteína o harina entre otros, del almacén general.
De igual forma, el área debe contar con la limpieza adecuada para evitar
cualquier foco de contaminación.
Por otra parte, la encargada del cuarto del sub-almacén, también  es la
encargada del lavado de tripa natural que llega en tarros totalmente salados
para una mayor conservación.
 Esta tripa se lava con agua fría, quitando todos los residuos extraños como
mugre y otras partículas que pueden venir con las madejas de la  tripa. Se
tiene establecido un control en el calibre de la tripa tanto en seco como en
húmedo.
 El operario encargado de la recepción de toda la materia prima, hace un
control de calibre en seco, donde utiliza una manguera de aire y la pasa por
la tripa y mide el calibre de esta.
 De esta forma, se puede determinar si la tripa se encuentra muy delgada o
muy gruesa para ser utilizada en el proceso y devolverla inmediatamente al
proveedor para su cambio.
Luego, la tripa pasa al área de lavado de tripa, donde se tiene otro control
por medio de una manguera con agua y se mide el calibre en húmedo para
establecer de igual forma cual es la tripa más delgada y cual es la más
gruesa que ha pasado de la primera selección.
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En este caso se trata se estandarizar al máximo, el calibre de la tripa para
evitar mayores alteraciones en el producto final.
Este es un factor delicado que no se debe dejar de controlar ya que de esto
depende la uniformidad de los chorizos y de las salchichas Suizas que son
los productos que se amarran manualmente.
El peso también es de suma importancia ya que se debe cumplir con los
parámetros establecidos y los que dice la etiqueta, pues hay una entidad del
gobierno, “ Pesos y medidas“ que verifica el peso de los productos y
determina si la empresa está robando al cliente o no. Si no se cumple con
las especificaciones de peso de los productos, la empresa puede ser
multada. Por esta razón, debe haber un control de peso de los productos.
 Este es un parámetro que necesita un control riguroso ya que no se puede
robarle al cliente ni perder la empresa por sobrepeso.
2.1.10  Área de Almacén General
En esta área se almacena la materia prima seca involucrada en el proceso
como condimentos y especies, además de los elementos de aseo general
de la planta, empaques y productos alimenticios complementarios que
distribuye la empresa como salsa de tomate, piña, pan y ripio de papa.
 No cuenta con un sistema de rotulación, que es algo fundamental en
Buenas Prácticas de Manufactura, ya que se exige que toda la materia
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prima seca guardada en el almacén, debe estar identificada y aprobada por
el departamento de Aseguramiento de Calidad.
 No solamente las materias primas involucradas en el proceso de las
carnes, deben ser aprobadas y revisadas, de igual forma, se debe velar por
la inocuidad de los alimentos complementarios, ya que esos productos se
venden con la marca de la empresa y si estos se encuentran en malas
condiciones, es la empresa la que queda mal ante el cliente.
Normalmente los productos que no cuentan con la calidad apropiada para el
consumo, son devueltos para el proveedor y se pide el cambio de esta.
El procedimiento general del almacén general, es recibir todos los pedidos
que hacen los puntos de venta y de esta forma se manda lo requerido por
medio de requisiciones de salida del almacén general.
2.1.11 Área de Empaque
Esta área se divide en dos partes. La primera, que cuenta con dos mesas
en acero inoxidable donde se arregla el producto para empacarlo en las
bolsas determinadas, es decir,  se cortan las piolas del amarrado y se
selecciona el producto que quedó en buen estado para empaque.
Los productos que no cuentan con especificaciones de longitud, tamaño y
calibre se pasan a recorte. En este momento la idea es bajar el porcentaje
de recorte, y por esta razón se establecieron criterios bien definidos, para
determinar exactamente cuál es el producto que pasa a recorte, de tal forma
que los costos no se incrementen al máximo.
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Los productos deben salir del cuarto de refrigeración al cuarto de empaque
a una temperatura de 10 ºC, para ser picado y evitar un alza en la
temperatura muy grande en el tiempo de picado y sellado del producto.
Luego es empacado en las bolsas según la presentación programada por el
día, y pasa al cuarto de vacío donde el producto es sellado y organizado en
canastas perforadas.
La segunda parte del área, cuenta con una tajadora automática que corta
los bloques y pesa el producto dependiendo de la cantidad deseada. El
producto sale por una banda transportadora, donde el operario corrobora el
peso con una báscula automática y lo empaca en las bolsas. En este lado,
también hay una mesa en acero inoxidable que cuenta con una empacadora
de Vitafilm® para empaque de queso, que es uno de los productos
complementarios que vende la empresa, más no la produce.
 Es necesario aclarar, que al empacar el queso, no debe haber otro
producto en la mesa de empaque, ya que el queso es transportador de
Staphylococcus aureus coagulasa positivo y puede generar
contaminación cruzada en los otros productos.
El producto que es empacado en las bolsas con etiqueta y fecha de
vencimiento, es empacado al vacío por medio de dos empacadoras de
capacidad de 8 y 16  bolsas por tanda. La operaria encargada, debe revisar
las bolsas aprobando el buen sellado de la bolsa además de evitar la
pérdida de vacío.
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Por otro lado, esta área cuenta con una pesa etiqueteadora, que coloca la
cantidad de producto con su código de barras  y fecha de vencimiento, esto,
para producto a granel y producto al vacío institucional.
Los otros productos al vacío son fechados con una etiqueteadora manual
donde se coloca fecha de producción y fecha de vencimiento.
De todas formas se realizó un cambio en todas las etiquetas, de tal forma,
que todas tuvieran su respectivo código de barras para un fácil manejo en el
punto de venta a la hora de vender el producto.
Esta área es totalmente climatizada y de esta forma se evita el alza  en la
temperatura de los productos en la zona de empacado y sellado.
2.1.12 Área de Despachos
 A esta área, llega todo el producto terminado que pasa el área de empaque
y debe ser guardado inmediatamente en los cuartos fríos para evitar
calentamiento del producto.
 Esta área, cuenta con dos cuartos de refrigeración y uno de congelación. El
área de despachos no cuenta tampoco con un sistema de rotulación para
todo el producto que entra al área, ni en los cuartos fríos de
almacenamiento de producto terminado. Esto hace más difícil la buena
rotación del producto, pues no se sabe claramente, cual es el producto con
menos vida útil.
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El producto no debe estar más de 5 días en el cuarto de almacenamiento y
debe ser despachado en el posible durante este rango de tiempo.
Por otro lado, la empresa cuenta con  un  contenedor que se mantiene a
- 15 "C aproximadamente, donde se almacena producto congelado.
Por otro lado, se han ido implementando auditorías en las distintas áreas,
en especial la de despachos, ya que se han presentado problemas de
rotación de los productos y no están siendo despachados con los días
mínimos que debe estar para que el punto de venta tenga tiempo suficiente
para sacar y vender el producto.
Cabe resaltar, que en el área de proceso, existe un cuarto frío donde se
almacena materia prima cárnica perecedera, un cuarto de congelación y
otro de refrigeración diferentes a los que tiene el área de despachos.
Los cuartos fríos manejan un rango de temperatura de refrigeración de 0 a
5ºC y un rango de congelación de –15 a –2 ºC. Estos rangos son
controlados y verificados por el área de aseguramiento de Calidad y tiene
un sistema de calibración constante y verificación de los termómetros por el
área de mantenimiento.
El área de proceso no cuenta con un sistema de climatización y se trabaja a
temperaturas muy altas, lo que hace muy difícil mantener la cadena de frío
en todo el proceso. Solamente el área de empaque y despachos es la única
zona climatizada de la empresa pues se considera un área crítica donde se
debe mantener al máximo la temperatura final del producto para evitar el
daño de estos.
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3.0 METODOLOGIA Y ASPECTOS DEL PROGRAMA DE BUENAS
PRÁCTICAS DE MANUFACTURA
La metodología que se siguió durante el proyecto de Establecer un sistema
de trazabilidad se basó principalmente en los programas de Buenas
Prácticas de manufactura siguiente las normas establecidas en los decretos
y en las exigencias por el INVIMA.
3.1 Diagnostico de la Empresa
Se elaboró por medio de seguimientos y observaciones en todo el proceso
determinando las posibles fallas de cada área de la planta y obteniendo
toda la información posible para completar el sistema de trazabilidad. Este
diagnostico se hizo con ayuda de algunos procedimientos que a pesar que
se encontraban desactualizados se reforzó la información con ayuda de los
operarios.
3.2 Programa de Limpieza y desinfección
Se estableció y se reforzó con base al Programa de Buenas Practicas de
Manufactura siguiendo todas las normas establecidas en el decreto 3075 de
1997 donde se especifican los controles que debe tener una empresa de
alimentos en cuanto a la higiene de algún proceso alimentario.
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3.3. Programa de control de Roedores
Según las condiciones de Saneamiento exigido por el INVIMA y por el
programa de BPM se especificaron cuales eran las condiciones de control,
como se debía hacer y la periodicidad en que se debía hacer.
3.4 Control Microbiológico
El control microbiológico se hizo con el fin de asegurar la buena calidad de
las materias primas que se procesaba en la planta, además de asegurar la
inocuidad de los productos elaborados al igual que las condiciones
higiénicas sanitarias de la planta.
3.5 Manejo de Devoluciones y Quejas
Se realizó y se completó este programa de acuerdo a las necesidades de la
empresa que no tenía claro el manejo que debían dar a este problema,
además de apoyarse en el programa de BPM.
3.6 Muestreo en áreas de Producción
Este muestreo se hizo por medio de Formatos y procedimientos con el fin
de facilitar la labor en los operarios y al mismo tiempo el de asegurar unos
estándares de calidad del producto elaborado. Estos formatos e información
del muestreo se hizo con base al programa de BPM además de algunas de
la normas ISO referentes al muestreo por inspección.
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3.7 Manejo de No Conformidades y Auditorías de calidad.
Se hicieron de acuerdo al Programa de BPM con el fin de asegurar el
sistema de calidad verificando que los objetivos y metas establecidas se
estaban cumpliendo.
3.8 Sistema de Trazabilidad
Este sistema se hizo con ayuda de otros programas de BPM donde se tenía
información valiosa que pudiera ser de gran ayuda para resolver cualquier
problema de Calidad
3.9 Formatos, Procedimientos, Instructivos, Cronogramas y Tablas.
Se hicieron con base a los requerimientos de la empresa, donde se
necesitaba plasmar toda la información necesaria para realizar el sistema
de trazabilidad además de colaborar con los operarios a agilizar su trabajo.
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4.0 SEGUIMIENTO E IMPLEMENTACION DE LOS PROGRAMAS
ESTABLECIDOS
4.1 Sistemas de Limpiezas
4.1.1 Clasificación de Limpiezas en Alimentos la Cali
Cumpliendo con los requisitos exigidos en el programa de Buenas Prácticas
de Manufactura, se  estableció un sistema de limpiezas en toda la empresa,
reforzando algunos de los conocimientos en los operarios por medio de
capacitaciones Teórico-prácticas, y enseñando la  manera como se debían
realizar las limpiezas de tal forma que se eliminaran los diferentes focos de
contaminación y que se pudiera garantizar una limpieza eficiente, sin
generar ningún tipo de No conformidades.
Se establecieron tres tipos de limpieza en todas las áreas de proceso. Estas
fueron las siguientes:
! Limpieza Corriente: Es la Limpieza que se realiza por medio de una
fuerza física con agua fría o caliente durante el proceso productivo.
Esta se divide en dos limpiezas que son la Limpieza Corriente
Húmeda y la Limpieza Corriente Seca.
! Limpieza Seca: Es la que se hace en el área de empaque y en los
puntos de Venta en la cual no interviene directamente agua. En este
caso se deben recoger los residuos de producto que se encuentren
en la máquina tajadora o en las mesas de trabajo, se deben
desinfectar y por último se debe limpiar con papel servilleta.
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! Limpieza Corriente Húmeda: Es la que se realiza al iniciar la labor y
entre cambio de materia prima con otra o entre cambio de pasta de
un producto a otra pasta. De manera más clara, se debe enjuagar con
agua   las mesas y utensilios en el momento en que se pase a
arreglar carne de res a carne de cerdo o pollo.
! Limpieza Especial: Es la que se realiza al finalizar la labor todos los
días, y los días de aseo general, normalmente los sábados, donde
incluye lavado de equipos al finalizar la jornada, lavado de trampas,
paredes, telarañas y camiones de la empresa.
! Limpieza de Trampas: La Limpieza de Trampas debe realizarse
solamente en el momento en que no haya producto en proceso ya
que estas son un foco de contaminación para el producto. Debe
utilizarse la implementación adecuada como guantes desechables,
tapabocas y los utensilios necesarios para la limpieza de la trampa
como el colador metálico y bolsas de basura. Estos residuos que
salen de las trampas deben ser llevados inmediatamente al cuarto de
basuras y en lo posible debe ser recogida el mismo día por el carro de
basuras evitando malos olores y atrayendo roedores e insectos que
son foco de contaminación. Cada área dispone de dos trampas
rectangulares pequeñas, de 20 cm. por 20 cm. aproximadamente y
toda la planta dispone de trampas más grandes de 80 cm. por 80 cm.
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Las trampas pequeñas deben ser lavadas por los operarios de cada
área y las trampas grandes se lavan cada 8 días durante la limpieza
especial por un operario asignado. De la limpieza de estas trampas
dependen los resultados analizados por el Dagma ya que de aquí se
demuestra que los líquidos que salen de la empresa no son dañinos
ni son foco de contaminación.
4.1.2 Sistema de Verificación de Limpieza
Se estableció entonces, un sistema de verificación y seguimiento continuo
de limpiezas en áreas técnicas (denominadas áreas en las cuales se tiene
contacto con el producto).
Se estableció que la verificación debía hacerse continuamente en varias
etapas del día.
 a. En primer lugar se debe verificar la limpieza húmeda durante el proceso
pues es en ese momento,  que los operarios deben aplicarla para evitar
contaminación cruzada en la materia prima cruda y en las pastas
elaboradas.
De igual forma durante el proceso se debe verificar la aplicación de la
limpieza corriente seca que se utiliza en las áreas de empaque y despacho
para evitar contaminación del producto terminado.
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 b. Por otro lado al finalizar la labor, se verifica la  limpieza especial, y  los
días de aseo general se verifica la realización de una limpieza especial más
profunda.
c. Por último fue necesario verificar la limpieza de los camiones
transportadores pues estos son los que llevan los productos a su destino
final y también deben ser controlados por un sistema de limpieza y
desinfección. Los  vehículos y camiones que transportan los productos a los
distribuidores y a los puntos de venta deben ser sometidos a una limpieza
extrema, teniendo en cuenta la limpieza de las paredes del camión y las
estibas utilizadas en ellos.
Después de la limpieza, se debe hacer desinfección, garantizado una buena
asepsia y evitando contaminación  del producto.
Para esta verificación de la limpieza se elaboró y estableció un formato
donde  se evalúa la limpieza de cada área  determinando si la limpieza fue
aprobada, No aprobada y en el caso de no ser aprobada se determina si es
corregida o no por el operario. (Ver Formato ”Aprobación de Limpieza
Especial”).
 Al operario se le comunica la calificación y debe firmar aceptándola y
corrigiéndola si es necesario.
Este formato es manejado por el área de Aseguramiento de calidad donde
el Inspector de Calidad debe verificar todos estos tipos de limpieza
garantizando que la labor fue bien hecha y evitar de esta forma la
contaminación en la maquinaria, utensilios y áreas en general. En el caso
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de la inspección de la limpieza en los puntos de venta, la asistente de
aseguramiento de Calidad realiza auditorías periódicas donde se califica la
limpieza general del punto de venta, incluída la limpieza de los mesones,
vitrinas, estanterías y equipos. También se llena el formato donde se
especifica la zona calificada y pequeñas recomendaciones para la mejora
de la limpieza en general del punto. (Ver formato  “Aprobación de Limpieza
Especial”)
4.1.3 Elaboración de Instructivos de tipos de Limpieza
En todo sistema de Limpieza y como requisito indispensable del programa
de Buenas Prácticas de Manufactura, es de vital importancia realizar los
procedimientos e instructivos escritos de todos los pasos generados en
cada tipo de limpieza realizada en la empresa. Por esta razón, fue
indispensable diseñarlos de tal forma que fueran claros para los operarios y
que se tuviera una base para poder consultar en cualquier momento.
Ya se estableció en la empresa, que estos procedimientos de limpieza son
indispensables, y se venía trabajando en la realización de estos
procedimientos, pero no se habían terminado ni se estaban aplicando, pues
hacía falta un seguimiento verdadero y una verificación continua en la
aplicación de estos.
Un procedimiento es una manera especificada de efectuar una actividad. Un
procedimiento escrito o documentado contiene varios aspectos que son de
gran ayuda para el operario que lo esté utilizando y debe contener toda la
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información necesaria para sea lo más claro posible y ayude a la persona
que lo está consultando en vez de confundirlo más. Normalmente un
procedimiento contiene los propósitos y el alcance de una actividad, lo que
se debe hacer,  quien lo debe hacer, cuando, en donde y como se debe
hacer; que materiales, equipos y documentos se deben usar,  como se
controla y se registra dicho procedimiento.1
Se realizaron entonces instructivos para cada tipo de limpieza, en este caso
se hizo para la Limpieza Corriente Húmeda, Limpieza Corriente Seca,
Limpieza Especial y Limpieza de Trampas. (Ver instructivos ,”Limpieza
Corriente Húmeda”,  “Limpieza Corriente Seca”,  “Limpieza Especial “,
“Limpieza de Trampas”)
4.2 Desinfección
4.2.1 Desinfectantes Implementados en Alimentos La Cali S.A.
Se estableció el uso de varios desinfectantes como Tego®, Bi-Quat®,
Timsen® y Microsan® que son permitidos en la industria de alimentos.
 Se  han ido utilizando durante todo el proceso y por medio de verificaciones
microbiológicas se mide el poder bactericida. Hasta el momento,  estos
desinfectantes han dado buen resultado.
                                                                       
1 ROMERO Jairo, Documentación del sistema de aseguramiento de la inocuidad de una empresa de alimentos, Marzo,1999.
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El hipoclorito de sodio, es otro desinfectante utilizado pero para el lavado de
paredes, pisos y ventanas, además de utilizarse en la pozeta para la
desinfección de las botas a la entrada de la planta.
Esta pozeta fue diseñada con el fin de que los operarios se desinfecten las
botas a la entrada de la planta. Aunque fue muy difícil la adecuación de
ellos a la pozeta, se logró hacer, durante varios meses por medio de
capacitaciones y concientización de la importancia de la desinfección. El
mayor problema era que en un principio, la pozeta era muy pequeña y los
operarios la saltaban y  no se desinfectaban.
Por esta razón fue necesario ampliarla de tal forma que los operarios
tuvieran la necesidad de introducir las botas en ella.
4.2.2 Programa de rotación de desinfectantes
El programa de rotación de desinfectantes se creó con el fin de que todas
las personas involucradas en el proceso conocieran la periodicidad de los
desinfectantes en uso además de la forma en que se debían preparar las
concentraciones para una mayor efectividad.
 En este programa se estableció el tipo de desinfectante a utilizar durante un
periodo de 15 días, intercalándolo con otro tipo de desinfectante al acabarse
ese tiempo, de tal manera que el desinfectante utilizado no creara
resistencia a los microorganismos.
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Este programa se realiza para dos meses, y luego debe cambiarse según
los desinfectantes que estuvieran disponibles en la empresa.
 En este momento se están utilizando desinfectantes como Tego® y Bi-
quat® que son empleados para las mesas, equipos y utensilios además del
hipoclorito utilizado para la desinfección de botas en la pozeta a la entrada
de la planta.
Ese programa se divulgó a todas las áreas críticas, es decir todas las áreas
donde estuviera involucrado el producto a desinfectar, de forma que cada
operario del área esté enterado del desinfectante en uso, además de su
aplicación, tiempo de acción y periodicidad de este.
En este caso, los operarios no eran los encargados de preparar el
desinfectante en uso ya que se consideraba muy dispendioso la preparación
al iniciar la labor. Se estableció que una sola persona se encarga de
preparar las concentraciones de los desinfectantes y se reparte a todas las
áreas de proceso. La idea es capacitar muy bien a una sola persona de tal
forma que se disminuyeran los riesgos de equivocaciones en la preparación
de los desinfectantes. Por esta razón, se rotula cada recipiente con el
nombre del desinfectante en uso, además de la concentración utilizada y la
periodicidad del desinfectante.
Para esto, se realizó un Programa de rotación de desinfectantes además de
los instructivos de preparación de algunos de ellos.
Todo lo anterior se logró establecer para la planta y para los puntos de
venta. (Ver procedimiento “Programa de rotación de desinfectantes”,
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Instructivo  “Preparación desinfectante TEGO®,  Instructivo “Preparación
desinfectante BI-QUAT® ”, Tabla” Programa de Rotación de desinfectantes
Planta” y Tabla  “Programa de Rotación desinfectantes Puntos de Venta”)
4.2.3 Formato de desinfección
Para completar el programa de desinfección de Alimentos La Cali, se ideó
un formato con el fin de que quede registrado el momento de la desinfección
en el área de trabajo. Para el establecimiento de trazabilidad, lo más
importante, son los registros utilizados, y la idea es, que en cualquier
momento se puedan verificar las desinfecciones de cada área y que si por
algún motivo sucede algún problema se tenga alguna constancia de que si
se había hecho la desinfección correctamente y se pueda descartar la
posibilidad de algún problema por falta de desinfección.
 En el registro de desinfección se deben llenar aspectos muy sencillos como
el llenado de la fecha, la hora (Militar), el tipo de desinfectante utilizado, la
firma de la persona que realiza la desinfección, y por último la firma de la
verificación de la persona de Aseguramiento de calidad.
El llenado de estos formatos se fue mejorando con seguimientos durante el
proceso y por medio de capacitaciones, pues en un principio, el proceso de
implementación de estos registros es bastante complejo en una industria
que lleva mucho tiempo y que está implementando nueva documentación.
(Ver Formato   “Reporte de Desinfección”).
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4.2.4 Registros de desinfección
Los registros evidencian el cumplimiento o no del proceso versus el
programa de calidad, y por ende su capacidad. Un sistema para mantener
los registros, crea un ambiente en que los empleados se comunican entre
sí. Su apropiado diseño  y puesta en práctica, afecta directamente, cómo se
comparte la información y se resuelven los problemas.
El sistema de registros debe ser un vehículo proactivo de comunicación,
diseñado para ser útil.
Antes de llenarlos, los registros se deben revisar, para asegurar exactitud y
que todo parámetro del programa se satisface y que se tome la acción
correctiva apropiada.
 El inspector debe ser cuidadosamente seleccionado y apropiadamente
entrenado. Debe tener buena habilidad para la comunicación escrita, debido
a que será su responsabilidad, elaborar los registros que aseguran que la
compañía cumple los requisitos de calidad.1
Por esta razón, para establecer un sistema de trazabilidad, debe haber
registros que garanticen que sí se están realizando las labores en cada
área, como las limpiezas y desinfecciones, y  para esto, se crearon varios
formatos, no solo en el área de limpieza y desinfección sino en la mayoría
de las áreas de tal forma que los registros fueron  la base fundamental para
el sistema de trazabilidad.
                                                                       
1 .Buenas Prácticas de Manufactura, Q-star Technologies.2000.
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Los  registros son de vital importancia para poder solucionar problemas que
se presenten, y si se tiene un registro de esta índole se descartaría por
completo un problema de calidad a nivel de desinfección del área.
De todas formas, además de crear la cultura de realizar la limpieza y
desinfección correctamente, se debe crear la cultura para llenar los formatos
correctamente con la información necesaria y clara, para poder analizarla en
el momento de cualquier problema.
Para la mejora en el llenado de la información, se  dictaron charlas por parte
del área de Normalización, donde se tienen en cuenta varios aspectos y
reglas a nivel de Buenas Prácticas de Manufactura en la manera de como
se debe firmar, corregir un tachón o como se debe colocar la fecha.
De todas formas, crear la conciencia en los operarios del llenado de los
formatos y registros correctamente, lleva un tiempo determinado para
cumplir los objetivos y más aún cuando no todos los operarios tienen un
buen nivel de educación.
Estos tipos de registros que se implementaron para la verificación de las
limpiezas, se hicieron  no solamente en la planta, sino en todos los puntos
de venta de la empresa.
De igual forma, estos registros deben soportarse por medio de un
procedimiento que unifique todos los pasos para realizar la desinfección
correctamente. En este procedimiento se tuvieron en cuenta todos los
aspectos y pasos que se aplican en la planta y de esta forma hacer el
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procedimiento según lo realizado diariamente.(Ver Instructivo”Desinfección
en Áreas técnicas”)
4.2.5 Desinfecciones en Cuartos fríos
La desinfección de los cuartos fríos es de vital importancia ya que estos son
los que guardan la materia prima cruda y el producto terminado. Cada área
desinfecta los cuartos con el desinfectante en uso, pero cabe recalcar que
esta desinfección no es totalmente suficiente para considerar que los
microorganismos del cuarto se eliminen completamente.
Por esta razón se implementaron desinfecciones en los cuartos fríos con
bombas  de formol donde se vaporiza una solución al 10 % y se deja ahí
hasta que la solución se expanda por todo el cuarto y elimine hongos y
microorganismos de todo tipo.
Esta desinfección es importante hacerla por lo menos cada 3 o 6 meses,
para que el cuarto se libere de las impurezas y microbios que pueda recoger
en el almacenamiento y en la mugre de las canastillas.
De todas formas, hay que tener en cuenta, que esta desinfección hay que
hacerla con el cuarto totalmente vacío y dejarlo así por lo menos 1 día para
que algunos de los componentes del formol no penetren el producto y
produzca cambios en sus características normales como en el sabor y en el
color.
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Estas desinfecciones con concentraciones de formol se implementaron para
todos los cuartos fríos de la planta, incluyendo el contenedor, además de los
cuartos fríos de los puntos de venta. Todo con el fin de eliminar hongos y
bacterias que pueden recoger las paredes de los cuartos y que no pueden
ser eliminados por el desinfectante usualmente utilizado.
4.3 Cronogramas
Se establecieron algunos cronogramas de Auditorías de Limpieza con el fin
de facilitar el seguimiento al control higiénico sanitario de la planta y de los
puntos de venta
4.3.1 Cronograma de Auditorías de Limpieza en Puntos de Venta
 Para la verificación de la limpieza en los puntos de venta se realizó un
cronograma de auditorías, donde se evaluaron los procedimientos de
limpieza además del correcto manejo del producto, a nivel de rotación de
este y de manejo de fechas de vencimiento además de la organización
general del punto. (Ver Cronograma ” Cronograma de Inspecciones a
Puntos de venta”)
La empresa cuenta con 15 puntos de venta, donde se establecieron dos
auditorías por punto cada mes.
 Luego de estas auditorías, se establecen las acciones correctivas y los
mejoramientos necesarios para el punto de Venta.
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Las auditorías realizadas a los puntos de venta, no solo incluye la
verificación de la limpieza general del almacén, sino que también se debe
verificar la buena rotación de los productos, haciendo un control en las
fechas de vencimiento y de esta forma velar por la seguridad de los clientes,
al llevarse un producto en buen estado y con suficiente vida útil.
De igual forma se verifica el correcto llenado de formatos de desinfección y
formatos de Temperaturas de las exhibidoras y cuartos fríos.
Todo esto, con el fin de que quede registrada toda la información y poder
emprender el sistema de trazabilidad.
4.3.2 Cronograma de  Capacitación en Puntos de Venta
Además de esto, se estableció otro cronograma, con el fin de capacitar no
solamente a los operarios de planta sino también a los vendedores y
administradores de los puntos de venta, pues son ellos los que finalmente
manipulan el producto y de ellos depende que el producto se conserve
hasta que el cliente lo compre.
Se empezó con la capacitación de limpieza y desinfección y con el manejo
de control de roedores además de las causas de los problemas de calidad
comúnmente presentados en los productos. Luego se capacitó acerca del
manejo de procedimientos, instructivos y tablas de calidad que funcionan
como soporte y ayuda para cualquier momento en que se tenga alguna
duda. (Ver cronograma ”Cronograma de Capacitación en BPM del personal
en los Puntos de venta”)
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4.4 Control de Plagas y Roedores
Como complemento de la limpieza y para garantizar completamente la
inocuidad de los productos elaborados, se  estableció un control de plagas y
roedores, pues como se dijo anteriormente, en cualquier planta de alimentos
debe haber un control extenso de este tipo de problema para evitar
intoxicaciones a causa de los residuos que dejan estos animales.
Como se dijo anteriormente, las plagas y roedores traen consigo
enfermedades y microorganismos que transmiten infecciones que pueden
alterar el organismo de cualquier persona. Por esta razón es necesario
hacer este control y evitar cualquier enfermedad por estos animales.
4.4.1 Contrato con una empresa en el Control de plagas y  roedores
Se contrató una empresa de fumigaciones que realiza el trabajo según las
necesidades de la empresa de tal forma que se controle la proliferación de
plagas y roedores.
La empresa contratada fue “Mundo de Fumigaciones”, una empresa con
experiencia laboral de 18 años, que se dedica al control de plagas en el
área industrial  y doméstica, con certificación vigente por salud pública,
prestando el servicio para alguna zona el departamento del Valle.
 “Mundo de Fumigaciones”, luego de haber realizado un recorrido por toda
la planta, determinó ciertas áreas críticas, donde se encontraron rastros de
roedores y por ende se establecieron controles en esos lugares. Los sitios
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críticos encontrados y donde se estableció el mayor control para estos
animales fueron los siguientes:
! Almacén general
! Bodega de papelería y documentos archivados.
! Área de mantenimiento general
! Techos de la empresa
! Cocineta de oficinas
! Casino de la empresa
! Cuarto de basuras
! Área de Hornos y Calderas
! Sifones y desagües.
! Bodega de mantenimiento
Hay que tener en cuenta, que para evitar la entrada de estos roedores es
necesario mantener todos los tipos de entrada totalmente cerradas, como
sifones y desagües, además de orificios en techos y tuberías. Esto fue
bastante difícil, ya que la empresa no cuenta con una infraestructura nueva
y  las entradas a ella son infinitas.
Se recomendó de todas formas mantener el órden de la empresa y por esta
razón se crearon campañas de limpieza, órden y aseo de todas las áreas de
la empresa.
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4.4.2 Productos utilizados para el exterminio de roedores y plagas
 La empresa de fumigaciones cuenta con diferentes productos para el
exterminio de estos animales, utilizados en concentraciones permitidas que
los eliminen. Entre los productos utilizados se encuentran los siguientes:
4.4.2.1 Raticidas
! Contrac® granulado y parafinado: Es un producto anticoagulante de
primera generación donde la sustancia activa es la Bromadiolona
vitamina K. El producto es de laboratorio RHONE-POULENC.
! Klerat®, también anticoagulante de segunda generación donde la
sustancia activa es la bradifacauna elaborado por laboratorios BASF.
! Storm®, anticoagulante de segunda generación donde la sustancia
activa es el flocumafén  elaborado por laboratorios CYANAMID.
! Matrak®, anticoagulante de segunda generación, donde la sustancia
activa es la bradifacauna del laboratorio BASF.
Otros productos como el Neurón® y Musal® también anticoagulantes son
utilizados de vez en cuando para el exterminio de estos animales.
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Estos productos van disecando el animal sin causar putrefacción ni olor.1
4.4.2.2 Insecticidas
! Solfac®, emulsión concentrada donde su aplicación es de 8 cm3 de
veneno por litro de agua y su sustancia activa es sifutrin. Es elaborado
por el laboratorio Bayer de Colombia.
! K-otrine®, su aplicación es de 25 cm3 por 2.5 litros de agua, elaborado
por el laboratorio Agrevo.
! Gel Goliat®, la sustancia activa es fenipirazol elaborado por Bayer de
Colombia.
! Blattenex®, la sustancia activa es imidacloprid.
Todos estos productos se aplican por medio de nebulizaciones y
aspersiones en toda la empresa incluyendo el control en los puntos de
venta.
                                                                       
1 Programa de Saneamiento Ambiental, Mundo de fumigaciones, 2002,
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4.4.3 Periodicidad de aplicación de los productos
4.4.3.1 Trampas y cebos
Se determinó la periodicidad de aplicación de estos productos, según el
grado de proliferación que se encontró en el estudio dado por la empresa
fumigadora. La idea que se tiene con esta empresa, es que ayude a
controlar los focos de proliferación de estos animales con la idea de
controlar sin perjuicios, de prevenir antes de actuar y de mantener una zona
inocua, sin problemas de plagas y roedores.
 En este caso se estableció que el control de   trampas y cebos se verificaría
y se renovaría cada ocho días para  la planta en general y para los puntos
de venta, con el fin de hacer un seguimiento y verificar que los
anticoagulantes están siendo efectivos o no.
Los sitios estratégicos donde se establecieron los controles para estos
animales se localizaron gracias al personal de la planta y a los vigilantes de
la empresa que ya  habían ido identificando las posibles cuevas y sitios
predilectos de estos animales.
El control efectivo, también depende de la organización de toda la empresa,
pues si esta se encuentra en desórden, papelería mal acomodada,
implementos inservibles como escombros, tablas o láminas es más difícil
eliminar estos animales.
 Para esto, se realizaron diferentes campañas de aseo y limpieza en toda la
empresa incluyendo el personal administrativo y el de los puntos de venta.
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El objetivo general de esta campaña fue sacar todo lo inservible y lo que
pudiera contribuir con el desórden de la empresa, y de esta manera
favorecer al control de estos animales. Esta campaña se realizó 3 veces
durante dos meses.
4.4.3.2 Nebulizaciones y Aspersiones
La periodicidad establecida para las nebulizaciones y aspersiones fue de
una vez por mes en la planta y en los puntos de venta, de tal forma que se
eliminaran la mayoría de voladores que pudieran afectar la calidad del
producto, sobre todo en la planta en el área de carnicería.
4.4.4 Cronograma de Control de plagas y roedores
Se elaboró un cronograma de control de plagas y roedores con el fin de
facilitar la labor por parte de la empresa fumigadora de tal forma que se
tenga un control interno de los días en que esta debe realizar sus controles
y poder obtener mejores resultado. El cronograma establece los días en que
“Mundo de Fumigaciones” debe hacer un control en los puntos de venta y
se especifica el tipo de control que se va a hacer cada día. También se
realizó un cronograma pero en este caso, solo para la planta en general
donde se establece de igual forma,  el tipo de control y el día en que se
debe hacer.
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El cronograma de control de plagas y roedores fue repartido a todos los
puntos de venta de tal manera que todos estuvieran informados del control
que se estaba realizando. Un día antes del control la empresa fumigadora
debe confirmar o cancelar su vista si se tiene algún inconveniente por parte
de la empresa fumigadora como por parte de Alimentos La Cali.
Este cronograma fue elaborado para 6 meses. (Ver cronograma
"Cronograma de Control de plagas y roedores Planta” y cronograma
“Cronograma de control de Plagas y roedores Puntos de Venta”)
4.4.5 Formatos de registros de control de plagas y roedores
Para seguir con las normas para una certificación de Buenas Prácticas de
Manufactura, se estableció un formato que se debe llenar en el momento de
la realización del control de roedores, donde se establece el número de
trampas colocadas, el área y descripción del lugar donde se coloca la
trampa y donde se lleva un control si la misma trampa ha sido consumida o
no.
 De igual forma, se tiene un formato para el control de plagas donde el
control se hace normalmente por medio de fumigaciones, nebulizaciones o
aspersión, según el tipo de insecto que se desee exterminar y donde se
registra el tipo de control que se hace, la zona que se controla y el producto
que se utiliza. (Ver formato ”Control de Roedores y Formato ”Control de
Plagas”)
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Estos registros, son los que sirven como evidencia de que sí se está
cumpliendo con el programa de control de roedores y plagas y sirven como
apoyo para un mejor análisis en la trazabilidad.
4.4.6 Certificación
Mensualmente, la empresa contratada expide un certificado de control de
plagas y roedores, el cual garantiza que la planta y los puntos de venta han
sido sometidos a este control y análisis. Este es un certificado que exige el
plan de Buenas Prácticas de Manufactura para la certificación en este
programa.
4.4.7 Procedimiento de la Ejecución del programa de control de plagas
y roedores
Se estableció de igual forma un procedimiento para la ejecución del control
de plagas y roedores con el fin de que cada paso esté escrito y
fundamentado en el programa de Buenas Prácticas de Manufactura y que
se pueda consultar en el momento de cualquier duda.
En este procedimiento, se establecieron diferentes tablas informativas para
los operarios de la planta así como para los vendedores y administradores
de los puntos de venta acerca de los productos utilizados para el exterminio
de los animales y de la dosis utilizada para cada producto. (Ver
procedimiento   “Ejecución del Programa de control de Plagas y Roedores”).
71
4.5 Control Microbiológico
4.5.1 Calidad de Materia prima en Proveedores.
Es importante exigirle  al proveedor de la materia prima como carne en
canal, carne de cerdo, grasa, gordana y pollo que entregue un certificado
microbiológico de la materia prima que entra a la planta y de esta forma
estar seguros de las condiciones en que llega la materia prima, tanto
microbiológicamente, fisicoquímicamente y sensorialmente.
 Desafortunadamente, la empresa no cuenta con proveedores certificados a
nivel de calidad, ni en Buenas Prácticas de Manufactura y por esta razón, la
calidad de las materias primas solo se verifica por medio de las
características organolépticas del producto además del pH y temperatura.
4.5.1.1 Visitas a Proveedores
Para garantizar que la materia prima de los proveedores cumpla con los
requisitos mínimos de manejo e higiene se programaron visitas para realizar
inspecciones y hacer recomendaciones y sugerencias a los proveedores
para mejorar cada día más y de esta forma llegar algún día a la certificación
de estos.
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Para esto, se creó un cronograma de visita mensual a los distintos
proveedores, con el fin de mejorar las condiciones de  manejo del producto.
La visita es realizada por el área de Aseguramiento de Calidad, además del
área de producción y de compras ya que esta última es la encargada de
hacer el contacto directo con los proveedores. (Ver cronograma “Visita a
proveedores”).
4.5.2 Contrato con Laboratorio de Alimentos
Por todos estos inconvenientes de los proveedores no certificados y con el
fin de evaluar el producto, que se está haciendo en la planta, se contrató un
laboratorio externo “ Microquim”, ya que no se cuenta con uno propio, el
cual se encarga de tomar mensualmente análisis microbiológicos,
fisicoquímicos, análisis de ambiente, manipulador  y producto.
 La idea de contratar este laboratorio es el de tener un control de la materia
prima que se procesa en la empresa además de asegurar la calidad
microbiológica y fisicoquímica de los productos despachados a los clientes.
Además de la calidad de la materia prima y de los productos se quiere
controlar la inocuidad de los ambientes y superficies de los equipos,
además del estado de salud de los operarios manipuladores de alimentos,
tanto en la planta como en los puntos de venta.
Con las muestras tomadas a los operarios y a los vendedores y
administradores de puntos de venta, se determina  si la persona tiene
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Staphylococcus Aureus Coagulasa Positivo, el cual está presente en
todos los seres humanos, pero unos lo desarrollan y otros no.
La mayoría de manipuladores de alimentos, deben evitar que esta bacteria
se desarrolle en ellos, ya que pueden contaminar directamente el alimento.
Cuando una persona tiene el examen positivo de Staphylococcus
Coagulasa Positivo, debe ser enviada al médico para realizarle un
tratamiento y eliminar la bacteria.
De igual forma, las muestras tomadas al ambiente de los procesos, así
como en las neveras y cuartos fríos de la planta y de los puntos de venta
nos indican si verdaderamente están desinfectando, o si el desinfectante
utilizado está actuando correctamente.
Estos resultados, deben estar dentro de los parámetros establecidos, de no
ser así, se hace un llamado de atención al operario, mostrando el resultado
del examen y advirtiendo  que el ambiente del área de trabajo se encuentra
contaminado y puede afectar la calidad del producto final.
 Las muestras tomadas al producto terminado y a la superficie de cualquier
equipo, también deben estar dentro de los parámetros establecidos y la idea
es poder mejorar cada vez más corroborando el resultado con un nuevo
examen y  verificar que el problema ya no persiste.
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4.5.2.1 Cronograma de Toma de Muestras de laboratorio.
Se elaboró un cronograma para la toma de muestras microbiológicas de
materia prima, producto terminado, ambiente, superficie de equipo y
manipulador. Se hicieron dos cronogramas diferentes, uno aplicable a la
planta en general, y el otro aplicable a todos los puntos de venta. En el
cronograma se describe la toma que debe hacer el laboratorio y el día en
que se debe tomar. Se estableció que la periodicidad de la toma de
muestras para la planta debe ser mensual, y para cada punto de venta debe
ser cada tres meses.
 Este cronograma no incluye la toma de muestras a la materia prima en el
momento de llegada a la planta pero de todas formas, en el momento en
que llega el proveedor con alguna materia prima nueva o una muestra se
llama al laboratorio e inmediatamente se toma el análisis.
 El resultado del laboratorio llega en un periodo de tres o cuatro días y es
aquí donde se verifica el producto y se libera para ser procesado o no.
 Cabe resaltar, que estos análisis no se hacen todas las veces que llega
materia prima a la planta, normalmente se hace cuando se ensaya con un
proveedor nuevo o cuando una materia prima no cuenta con las
características organolépticas adecuadas y es necesario corroborar la
calidad.
El cumplimiento del cronograma y los resultados dados por el laboratorio
son analizados, estudiados y si es necesario se toman los correctivos por
parte del área de aseguramiento de calidad. De igual forma, cuando un
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resultado está fuera de las especificaciones normales, el laboratorio emite
un informe, en el cual se hacen recomendaciones de las posibles causas
del problema y de esta forma es más fácil solucionarlo.
Todo lo anterior, se está haciendo a nivel de la planta y de los puntos de
venta. Todo esto para guiarnos y darnos una idea de que si están
funcionado los controles y verificaciones diarias a nivel de calidad.
A nivel de trazabilidad, esto es de gran importancia, pues es  la materia
prima la que nos garantiza la buena calidad de los productos y cuando se
presente un problema sea fácil detectarlo, destacando una posible
contaminación en la materia prima utilizada en el proceso. (Ver cronograma
”Cronograma de Toma de muestras para análisis de Laboratorio Planta” y
cronograma  “Cronograma de Toma de Muestras para análisis
Microbiológico para Puntos de Venta”).
4.5.2.2 Procedimiento de toma de muestras microbiológicas.
Siguiendo con los requisitos del programa de Buenas Prácticas de
Manufactura se elaboró entonces, un procedimiento de toma de muestras
microbiológicas teniendo en cuenta todos los pasos a seguir en el día en
que se  toma la muestra para que los resultados estén acorde a la situación
de la empresa sin que se cometa algún error y sin que los resultados
puedan ser alterados. Se busca la realidad de la calidad microbiológica y
que los aspectos relacionados con la limpieza y desinfección general de la
empresa estén funcionando correctamente. De no ser así se toman las
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acciones correctivas del caso. (Ver procedimiento “Toma de Muestras
microbiológicas Planta y procedimiento “Toma de muestras microbiológicas
Puntos de venta”).
4.6  Sistema de rotulación almacén general
4.6.1 Sistema de rotulación del Almacén General
La rotulación es un tema bastante importante para la implementación de
Buenas Prácticas de Manufactura.
 El almacén general de toda industria de alimentos, debe contar con una
buena organización, rotulación y buena rotación del producto. Es el
responsable de la buena calidad de los insumos utilizados en el proceso, y
por esta razón es necesario mantener toda la materia prima en buen estado,
garantizando por medio de certificados de calidad, la calidad de toda la
materia prima que llega a la planta.
Hay que tener en cuenta que el almacén General, solo maneja los
productos no perecederos como condimentos y complementarios que son
aquellos productos que comercializa la empresa más no los produce.
 A pesar de que no se hacen estos productos, la empresa es responsable
de la calidad de ellos pues  se venden con la marca de la empresa.
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El jefe del almacén General es responsable de recibir los certificados de
Calidad que dan los proveedores en el momento en que se recibe la
mercancía.
 Estos certificados se entregan al área de Aseguramiento de calidad y estos
son archivados como pequeñas fichas técnicas del lote del producto que
llegó a la planta y de esta forma tener mas confianza de la materia prima
que se va a consumir en el proceso.
4.6.1.1 Características de la rotulación
La rotulación de la materia prima, debe tener toda la información necesaria
para poder solucionar un problema en caso  que se presente.
Por esta razón, para determinar de manera más exacta la materia prima que
llega a la empresa  y hacer un seguimiento verdadero cuando se presente
cualquier problema de Calidad, se estableció un sistema de rotulación para
identificar la materia prima que llega y así mejorar la rotación de la mayoría
de  los productos.
 Como se dijo anteriormente, este almacén General guarda toda la materia
prima no perecedera, además de algunos de los productos
complementarios de la empresa como salsas, tortas, vino,  ripio de papa
entre otros.
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 De igual forma se almacenan todos los productos de aseo de la empresa,
empaques, dotaciones del personal, y promociones que se hace durante
épocas especiales.
La forma de despacho de todos los productos, se hace por medio de un
horario establecido por la empresa por la mañana y tarde y se hace por
medio de una requisición de salida de los productos según lo que se
requiera. Cada operario y cada punto de venta piden lo que necesitan para
todo el día y para cada mes.
4.6.1.2 Procedimiento de recepción de Materia Prima del almacén
General
Al llegar una materia prima al almacén General, el operario encargado la
recibe, la pesa y la almacena. Este operario es el encargado de despachar
lo que le piden diariamente y determinar cual es el producto que debe salir
primero, pues el debe tener rotulado toda la materia prima que entra  y así,
despachar el producto que entró primero, es decir el que se encuentra con
fecha de vencimiento más corta, para una mejor rotación.
De todas formas, la materia prima que llega no tiene un visto bueno por
parte de Aseguramiento de Calidad, ni se hace un muestreo para establecer
la buena calidad del producto que se está utilizando.
Los pedidos para mantener un stock de seguridad y para abastecer lo que
se consume diariamente, lo hace cada departamento de la empresa al
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iniciar cada mes y este pedido debe llegar en cuatro despachos para
verificar la buena rotación del producto y evitar un sobre stock.
A pesar que no existen problemas de rotación, ya que el producto que entra
se utiliza casi de inmediato y dura como máximo almacenado un mes en el
almacén general, debe haber una verificación por parte del departamento de
Calidad que garantice que la materia prima que entró al almacén tiene las
características aceptables para ser procesada.
4.6.1.3  Muestreo en la recepción de Materia prima al almacén General.
Para garantizar que todos los productos lleguen con las condiciones
óptimas para ser procesados, se estableció un pequeño muestreo a los
distintos condimentos que se utilizan en el proceso de tal forma que
garantice la completa inocuidad de este.
Se determinó entonces, hacerle un análisis minucioso a los siguientes
productos:
! Accord® ( Fosfatos)
! Ajo Molido




! Bicarbonato de Soda
! Carnavit en crispetas
! Carragenina
! Clavos de Olor
! Color Eritrocina M3
! Color Rojo Ponceau
! Comino Molido
! Condimento Chorizo Antioqueño
! Condimento Preparado sabor salchicha de pollo
! Condimento adobo Carne de res
! Condimento Chorizo de pollo
! Condimento Jamonada
! Condimento Sabor a cerdo
! Condimento Sabor a pollo
! Condimento Salami Italiano
! Condimento Salchicha de pollo
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! Condimento Salchicha desayuno
! Condimento Salchicha la Cali
! Condimento Salchichón La Cali
! Condimento Suiza La Cali
! Condimento Viena
! Eritorbato de Sodio
! Harina de trigo
! Humo
! Miga de yema para hamburguesa
! Nitral al 12 %
! Nuez Moscada Royal
! Pimienta negra
! Condimento Mortadela





! Supro 500 E®
! Texturizante de Soya
4.6.1.4 Parámetros para la realización del muestreo al llegar la materia
prima
Se determinaron ciertos parámetros de análisis de estos productos ya que
como esta materia prima es la que trae el proveedor y en este momento la
empresa no cuenta con un laboratorio interno para realizar análisis de toda
clase, se establecieron los siguientes parámetros para aprobar la materia
prima que llega a la planta por parte del operario encargado del almacén.
! Revisión de empaque: No debe estar roto, debe estar sellado, sin
enmendaduras de ninguna clase y con la cantidad indicada, tanto del
paquete como la de todo el lote que llegue cada día.
! Fecha de Producción: Debe ser legible, con el número de lote o con
alguna numeración que identifique al producto en caso de algún reclamo.
! Fecha de Vencimiento: Debe ser legible y correcta. Debe tener los días
suficientes para evitar una mala rotación o la utilización de un producto
muy viejo. Todos deben tener por lo menos 6 meses o en la mayoría un
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año de fecha de vencimiento y asegurar la buena rotación del producto
con buena calidad de este.
! Todos los bultos, paquetes o cajas que lleguen al almacén, deben ser
rotulados en el momento de recibo de materia prima y se estableció que
al terminar la jornada, la persona de aseguramiento de calidad verificará
la materia prima que llega durante el día, donde se determina cual es la
materia prima liberada o rechazada según los requisitos exigidos por la
empresa.
Al realizar el muestreo de todos estos productos y después de analizar las
características establecidas, se debe liberar el producto de tal forma que si
después del pequeño muestreo no se tiene ningún problema con el
producto, el área de aseguramiento de calidad, debe dar el visto bueno y
liberarlo para el proceso. Para esto, se elaboraron dos formatos en los
cuales se  decide si el producto es rechazado o liberado para el proceso.
(Ver Formato  “Liberado de Materia Prima/Producto” y Formato ”Rechazo de
Materia Prima/Producto”).
 4.6.1.5 Procedimiento de Recepción de materia prima seca
Para la certificación de Buenas Prácticas de Manufactura, se exige que
todos los procedimientos que se ejecutan en la empresa deben estar
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justificados en un procedimiento escrito que  debe promulgarse en toda la
empresa, o en las áreas donde intervenga el  procedimiento realizado.
Estos procedimientos, deben pasar por el área de Normalización que acepta
y realiza los cambios de todos los documentos que se aplican en todas las
áreas de la empresa.
Se realizó entonces un procedimiento de recepción de materia prima seca el
cual incluye todos los pasos que se deben hacer en la recepción de estos
productos y los aspectos a tener en cuenta para evitar una mala rotación del
producto.
Es importante anotar, que no hay que dejar a un lado los complementarios
que llegan al almacén general y que son comercializados por la empresa
con la marca de la empresa. Estos productos complementarios, son de igual
importancia que los que intervienen directamente en los productos cárnicos
y por esta razón, estos también están incluidos en la revisión que se debe
hacer cuando es recibida por el almacén.
Entre los complementarios más frecuentes que comercializa la empresa, se
encuentran los productos de panadería como pan perro, pan hamburguesa,
queso, salsas, cajas porta-perros y porta-hamburguesas, palos para pinchos
y ripio de papa.
 Estos productos son llevados por la mayoría de los clientes, pues  la
ventaja competitiva que se tiene ante las otras empresas, es que los
clientes pueden adquirir todo lo que necesiten para su negocio en un solo
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lugar y no tengan que desplazarse a supermercados en busca de los otros
ingredientes.
Por esta razón, estos productos complementarios deben tener una fecha de
vencimiento legible y un buen rótulo que indique el nombre del producto,
sus componentes, además de su registro sanitario. (Ver procedimiento
”Recepción de materia prima seca”).
4.6.1.6 Muestreo por el área de Aseguramiento de Calidad.
Luego de que ya ha pasado el primer muestreo por parte del operario que
recibe toda la materia prima donde se analizan las características
mencionadas anteriormente, se hace un segundo muestreo con el fin de
liberar definitivamente el producto o rechazarlo completamente.
El muestreo que se realiza en el almacén por el operario, se hace
básicamente para verificar de manera física, la calidad de los productos y
garantizar que estos no afectarán la salud del consumidor.
Realizado el procedimiento de recibo de materia prima, se establecieron
ciertos parámetros a seguir donde se  muestrean los productos más
representativos que se involucran en la elaboración del producto, al igual
que los productos complementarios, garantizando de esta forma la buena
calidad de la materia prima que llega a la planta.
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Hay que tener en cuenta, que es muy poco lo que se puede hacer sin tener
un laboratorio interno, que pueda realizar los análisis en el momento que
llega la materia prima y aprobarla de inmediato.
 De todas formas se establecieron los siguientes aspectos a seguir en un
pequeño muestreo por parte de aseguramiento de Calidad que verifique las
buenas condiciones de la materia prima que llega.
4.6.1.7 Aspectos a controlar
Estos fueron los aspectos que se establecieron para ser controlados,
cuando los productos se encuentran guardados en el almacén General en
espera de ser liberado o rechazado.
! Verificación de Características organolépticas: Aspecto, sabor, olor y
color.
! Verificación de condiciones de Almacenamiento y transporte:
Condiciones aptas para la estabilidad del producto, lejos de humedad y
de plagas y roedores.
! Fecha de vencimiento: Por lo menos debe tener un año o 6 meses como
mínimo, que garanticen que la materia prima se encuentra fresca.
Todos estos aspectos se verifican  y corroboran teniendo en cuenta las
fichas técnicas de cada producto brindada por el proveedor.
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Luego de haber analizado todos estos aspectos, la persona de
Aseguramiento de Calidad debe colocar  el rótulo de liberado o rechazado
según los resultados obtenidos del análisis. El área de aseguramiento de
calidad es la única responsable y autorizada para liberar  o rechazar una
materia prima.
4.6.1.8 Rotulación general del producto recibido
La idea de mantener un sistema de rotulación en el almacén general es
poder rotar de mejor forma la materia prima que llega a él.
 De todas formas, la materia prima llega con el rótulo que le dá el proveedor,
sin embargo no todos son visibles, ni tienen la información necesaria para
poder hacer una buena rotación o para hacer un inventario rápidamente. Se
estableció que cada arrume de materia prima seca, como los bultos de
harina, proteína y condimentos deben estar totalmente rotuladas, teniendo
en cuenta la cantidad de bultos con los Kg. totales, fecha de vencimiento,
lote de producción, nombre del proveedor y fecha de ingreso del producto al
almacén general. Toda esta información es necesaria a la hora de hacer
cualquier auditoría y verificar si todo marcha bien. (Ver formato ”Recibo de
Materia Prima/Producto”.)
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4.6.1.9 Registro de Limpieza del Almacén General
Se establecieron de igual forma unos formatos de limpieza diaria del
almacén general de tal forma que se tenga como constancia el registro de la
última vez que se limpió y desinfectó el área. A pesar que este almacén
general no tiene contacto directo con la materia prima, ya que lo que llega,
está totalmente cerrado, es necesario hacer una limpieza en las estanterías,
pisos y paredes para evitar la acumulación de polvo y crear un ambiente
limpio y aireado. Este formato debe ser llenado por el encargado del
almacén general todos los días y una persona de Aseguramiento de calidad
pasa revisando todos los días. (Ver formato “Reporte de Desinfección”)
4.6.2  Registro de no Conformidades Diarias
Este registro se creó para las áreas del almacén general y despachos de tal
forma que se registren las no conformidades las cuales se definen como el
no cumplimiento de un requisito especificado, es decir cualquier problema
que se presente y que no está cumpliendo con lo estipulado. Esto se creó
para dar un mayor control y solución a los problemas que normalmente
suceden y que siempre se quedan sin solucionar. La idea es que a medida
que se vayan presentando esos pequeños inconvenientes, el jefe directo de
la no conformidad se entere de lo que está pasando y ponga solución a
esto. (Ver formato “Registro de No conformidades Diarias”)
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4.7 Cuarto frío de almacenamiento de materia prima perecedera
4.7.1  Sistema de rotulación del cuarto frío de almacenamiento de
materia prima
La importancia en la rotulación no solo se hace en un área de la empresa.
Para evitar cualquier error, todas las áreas de proceso deben contar con un
sistema de rotulación bien implementado, de tal forma que se minimicen los
errores en las formulaciones y se garantice la igualdad de los productos
todo el tiempo manejando estándares de proceso y de producto.
 Los cuartos fríos deben contar con una rotulación bien específica que
garantice la buena rotación de la carne y que facilite el almacenamiento en
no más de 10 días.
La materia prima que era recibida por el operario del muelle de  recepción,
entregaba al operario del cuarto toda la materia prima rotulada, pero este
debía cambiar el rótulo de tal forma que fuera legible y duradera en el frío.
Se implementaron bolsas de plástico donde se colocaba la información de la
carne que entraba cada día.
4.7.1.1 Identificación del cuarto frió de almacenamiento
El cuarto de almacenamiento de materia prima, debe estar totalmente
identificado con la materia prima que ahí se almacena, es decir debe haber
un lugar para cada materia prima, para la carne industrial, la gordana, la
grasa y el pollo. Se destinó un espacio para los carros con pasta del
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producto antes de ser embutidos para evitar el incremento de temperatura
mientras es procesado.
Todas las torres de canastas deben ser rotuladas correctamente, indicando
la fecha en que entró a la planta teniendo en cuenta el proveedor y
organizadas de tal forma, que sea más fácil utilizar la materia prima más
vieja que la más nueva.
Cada canasta debe estar perfectamente rotulada  con el producto que
indique el rótulo.
 De no ser así, se anota la No Conformidad y se toman acciones correctivas
para no generar de nuevo el mismo problema. (Ver formato  “Recibo de
Materia Prima de Materia Prima/Producto”)
4.7.1.2 Implementación del Kardex
Se implementó un Kardex, el cuál debe ser llevado por el operario del cuarto
frío, donde están relacionados los Kg. de materia prima de entrada y salida
del cuarto frío así como la fecha de llegada a la planta.
Este Kardex es necesario, para llevar un control de lo que se tiene en
inventario y poder rotar mejor la materia prima. Con la implementación de
este kardex se ayudó al operario a mantener una buena rotación de la
materia prima siempre y cuando lo tenga actualizado en el momento en que
se necesite.
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Con este documento, el operario o cualquier persona que quiera saber la
cantidad de materia prima cárnica que se tenga en ese momento, puede
saberlo, sin necesidad de un inventario físico. En este kardex también se
controla la materia prima que se encuentra fuera de la empresa de tal forma
que a pesar de que no esté a la mano, se tenga en cuenta la fecha de
entrada para utilizarse antes de que se dañe o esté muy vieja. (Ver formato
“ Kardex de Almacenamiento en cuarto frío”)
4.7.1.3 Alquiler de Cuarto frío
 Muchas veces la empresa debe alquilar  cuartos  fríos o cuartos de
congelación ya que se tiene mucha carne en stock, pues en ocasiones se
pensaba que había escasez de carne y hacían pedidos muy grandes  Esto
hace que la empresa necesite de otros cuartos fríos y la materia prima que
entre, se envíe a los cuartos alquilados.
Esto dificulta un poco la rotación, pues se olvida que esa carne debe ser
consumida en primer lugar.
De todas formas, se recomendó, no hacer pedidos tan grandes de materia
prima cárnica, ya que impide la buena rotación de ella y esta tiende a
dañarse, pues permanece 20 días en refrigeración y cuando se va a
procesar se encuentra verde, babosa y con olor desagradable. La idea de la
implementación del kardex es precisamente ayudar a controlar la rotación
de los cuartos, no solo los de la empresa sino también los alquilados, de tal
forma que la materia prima que se encuentre en estos rote bien.
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Cabe recalcar, que al hacer varias auditorías de calidad, en estos cuartos
de almacenamiento, se encontró varias veces carne con mal olor y se
tuvieron muchas pérdidas, ya que esta carne no se admitió para el proceso
pues venía con un grado alto de contaminación. Estos problemas se
presentaban mas que todo porque había una mala rotación de la materia
prima, había poco comunicación por el operario y no se estaba llevando un
kardex que sirviera como ayuda.
De todas formas hay que resaltar que los cuartos fríos se mantenían con
sobre stock ya que siempre salían rumores de que no se iba a traer más
carne y la rotación de la carne se estaba haciendo a casi 20 días después
de que llegara a la planta.
4.7.1.4 Registro de desinfección
Al hacer diferentes inspecciones en el cuarto frío de almacenamiento de
materia prima se encontró un cuarto muy sucio al cuál se le hacía limpieza
mensualmente, en el momento en que se hace el inventario mensual.
Se estableció que la limpieza debe ser semanalmente, con la limpieza
especial, pues a pesar que normalmente el cuarto frío permanece lleno es
muy importante mantenerlo limpio y evitar malos olores por acumulaciones
de agua.
De igual forma, no se cuenta con suficientes estibas para colocar en todo el
cuarto, con mayor razón se debe hacer la limpieza correctamente y a
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tiempo, utilizando canastillas cerradas para evitar una contaminación mayor.
(Ver formato “Reporte de desinfección”)
4.7.1.5 Capacitaciones realizadas
Se realizaron capacitaciones a nivel de limpieza del cuarto frío ya que se
necesitó concientizar al operario de la importancia de la limpieza, al igual
que a nivel de documentación por el área de Normalización ya que se
encontraron errores en el llenado de la información y esta no era clara a la
hora de analizarla.
Se estableció entonces, el mismo  formato  de desinfección utilizado para
las otras áreas donde el operario debe registrar el momento en que
desinfecta el cuarto y  la hora de la limpieza.
4.8 Área de despachos
4.8.1 Sistema de rotulación del área de Despachos
Esta área es la que recibe todo el producto terminado empacado por el área
de empaque y es la que guarda toda la mercancía en los cuartos fríos de
producto terminado y en el caso de la hamburguesa en el cuarto de
congelación de la hamburguesa.
El área de despachos, realiza un inventario diario, que es el que se le pasa
al área de producción todos los días, donde es analizado, determinando de
esta forma  todo lo  que  sale en el día y de esta manera poder realizar la
planeación diaria de la planta.
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La función principal del área de despachos, es de despachar todos los
productos que se piden diariamente, verificando cantidades, fecha de
vencimiento y presentación general del paquete.
Con el inventario diario, se pretende controlar de igual forma, el manejo de
rotación del producto en esta área, controlando las fechas de vencimiento, y
de analizar cuales son los productos con más movimiento en el mercado y
de esta manera impulsar los que tienen un bajo movimiento.
4.8.1.1 Parámetros para la rotulación
El área no contaba con un sistema de rotulación,  y se estableció un órden a
seguir clasificando los productos según la fecha de vencimiento y producto
en el cuarto frío.
 A pesar de que no hay espacio en el cuarto, se estableció un órden donde
hay un lugar para cada producto de tal forma que el producto más viejo
salga primero.
Se estableció que el producto no debe durar más de 5 días en el cuarto frío,
y se estableció que todo producto empacado al vacío  debe salir con mínimo
25 días de fecha de vencimiento y que el producto empacado a granel debe
salir con mínimo 15 días.
 Para esto se elaboraron una tablas de fecha de vencimiento de todos los
productos de tal forma que se supiera los días mínimos con que debe ser
despachado un producto a los puntos de venta y que ellos tuvieran el
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suficiente tiempo para venderlo con la suficiente vida útil. (Ver tabla “Vida
útil de productos cárnicos”.)
Esto significa, que si tenemos en cuenta los 5 días máximos que dura el
producto en el cuarto frío antes de ser despachado, el producto debe ir
fechado con 30 días para productos empacados al vacío y con 20 días para
los productos empacados a granel a partir de su fecha de producción.
Los aspectos a tener en cuenta para la rotulación del área de despachos en
especial dentro del cuarto frío fueron los siguientes:
! Nombre del producto y presentación
! Fecha de Ingreso al Cuarto
! Fecha de vencimiento del producto
! Número de lote del producto
! Cantidad de paquetes en cada canasta
Al tener rotulada todas las canastas el inventario diario fue más fácil, y no
fue necesario sacar todos los productos del cuarto frío.
 La buena organización y rotulación del cuarto, facilitó que el inventario
fuera mucho más rápido y que el producto tuviera  una variación menor con
respecto a la temperatura, pues a pesar de que el área de despachos está
climatizada con una temperatura de aproximadamente 12 ºC, durante el
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inventario el producto está expuesto a temperaturas mayores que la del
cuarto de almacenamiento.
Se altera entonces la cadena de frío, si el inventario dura mucho tiempo y
esto puede afectar la calidad del producto.
Hay que tener en cuenta, que la rotación del producto depende de la
planeación elaborada diariamente y del comportamiento inesperado de los
pedidos, ya que en la planeación diaria se coloca lo que se va a producir
todos los días y la fecha de vencimiento de cada producto. (Ver Formato
“Identificación de producto terminado”)
4.8.1.2 Consecutivo en la fecha de vencimiento
Cabe resaltar, que se tuvieron muchos problemas con las fechas de
vencimiento de los productos, ya que no se llevaba un consecutivo de estas
y había confusión, pues se colocaba por ejemplo una fecha de vencimiento
del 2 de Mayo y a la producción de 5 días después del mismo producto se le
colocaba una fecha de vencimiento del 1 de Mayo.
Por esta razón, se pensaba que había una mala rotación del producto pues
se creía que se sacaba el producto de la fecha más nueva que la fecha más
vieja, pero la causa real del problema era que no había organización en el
consecutivo de la fecha de vencimiento ni se cumplía con los parámetros
establecidos, de que todo producto que se procesaba se daba 30 días de
fecha de vencimiento a partir de la fecha de producción y todo producto a
granel se colocaba 20 días a partir de la fecha de producción teniendo en
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cuenta el margen de almacenamiento de 5 días aproximadamente en el
cuarto frío de despachos.
Este problema de la falta de consecutivo de la fecha de vencimiento, hacía
imposible realizar la trazabilidad pues esta se realiza a partir de la fecha de
vencimiento y cuando se busca la órden de producción, no se tenía
relacionado la fecha de vencimiento en la órden de producción de ese día,
por ende tocaba buscar la fabricación del producto en días cercanos.
4.8.1.3 Implementación del Kardex
Para una mejora en la rotación de los productos y para que se tuviera una
visión más amplia de lo que se tenía en los cuartos de almacenamiento de
producto terminado, se implementó un kardex en esta área de tal forma que
se tenga relacionado todo lo que entra al cuarto y todo lo que sale. Este
Kardex debe permanecer actualizado por si alguna persona necesita de la
información, la tenga, sin necesidad de hacer un inventario físico. (Ver
formato  “Kardex en Área de despachos”)
4.8.1.4 Alistamiento de pedidos
De igual forma, se detectó que había mucha confusión en el alistamiento de
los pedidos hacia los 14 puntos de venta, pues cuando se sacaba un
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producto para alistar el pedido, no se rotulaban las canastillas y había
confusión de que pedido era para cada punto.
Algunas veces se encontraba con que toda el área de despachos estaba
llena de canastas con producto pero no se sabía para quien era cada
pedido. Esto creaba una confusión bastante grande pues al llegar los
conductores y ayudantes para recoger el pedido a la planta estos
empezaban a coger todas las torres sin saber exactamente cual era  el
pedido. Además de esto, algunos de los pedidos llegaban incompletos a su
destino final ya que dejaban la mitad del pedido en el área de despachos
por falta de rotulación de estos.
Para una mejora en la rotulación durante el alistamiento de los pedidos se
elaboraron rótulos plastificados con el nombre de cada punto de venta,
incluyendo las rutas que hace cada conductor, donde los operarios
encargados de alistar el pedido deben poner el rótulo en cada torre de
canastillas, y de esta manera evitar confusiones.
 Con esto, se evitaron mayores confusiones y el despacho de los pedidos
fue mucho más rápido.
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4.8.1.5 Formato de Registro de Salida de Producto
Se estableció que todos los pedidos que salen de la empresa deben ser
registrados en un formato diferente al generado por el sistema. Cuando  el
producto salía de la empresa este no era registrado.
Solamente se llevaba un control con el documento generado por el sistema
donde estaba el pedido de cada producto con la cantidad, pero no se sabía
realmente la fecha en que salía el producto ni la fecha de vencimiento que
tenía, pues el sistema sacaba una especie de factura donde no estaba esta
información.
 A nivel de trazabilidad, este aspecto es muy importante, ya que para
determinar cualquier tipo de problema y la causa de este, se deben tener
claro la fecha y las condiciones en que sale el producto de la empresa, y
determinar realmente si el problema surge desde que está en planta o surge
luego de haber salido el producto.
Por esta razón, se estableció un formato donde el jefe de despachos llena la
información de la fecha de salida de la empresa, el nombre del producto que
sale, la fecha de vencimiento, el lote del producto, además de la cantidad
despachada.
 Si se necesita saber con que fecha de vencimiento sale un producto,
simplemente se remite al formato y no tiene que buscar en tantas órdenes
de despachos generados por el sistema y de esta forma solucionar
cualquier inquietud en este aspecto. (Ver formato”Registro Salida de
producto”).
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4.8.1.6 Formato de No conformidades diarias
Por otro lado, se estableció un formato de  No conformidades diarias donde
el área de despacho y los conductores de los camiones anotan  todas las
No conformidades que encuentren en el momento de despacho de los
productos, así como en el transporte de ellos, con respecto a aspectos de
calidad.
Normalmente, estas No conformidades se basan en aspectos de calidad
donde hay inconvenientes más que todo en la presentación general de los
productos, etiquetas y fechas de vencimiento. Todos los días la Inspectora
de Calidad que revisa las No Conformidades diarias de la planta  las va
cuantificando y las clasifica según el tipo de No conformidad.
El problema es resuelto inmediatamente si corresponde al área de
aseguramiento de Calidad, de no ser así, se comunica la No conformidad al
jefe de esta y se toman las acciones correctivas. (Ver formato “Registro de
No conformidades diarias”).
4.8.1.7 Formato de Desinfección
En esta área, también fue indispensable establecer un formato de
desinfección igual que los de las otras áreas de tal forma que se haga una
desinfección periódica, ya que a pesar de que en esta área no se tiene
contacto directo con el producto pues ya todo esta empacado, todo debe
estar perfectamente limpio y desinfectado para que no haya problemas de
contaminación de ninguna clase. (Ver Formato “Reporte de Desinfección”)
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4.9 Control en recepción de materia prima perecedera
4.9.1 Recepción de materia prima cárnica
Al igual que la materia prima no perecedera, la materia prima perecedera
cárnica debe tener un sistema de Recibo controlado por el Departamento de
Aseguramiento de Calidad.
 Esta materia prima, incluye toda la carne de abasto suministrada por varios
proveedores, al igual que la grasa, pollo y demás componentes cárnicos
que la empresa compra a diferentes proveedores, necesarios para la
elaboración de los productos.
La recepción de la materia prima, es muy importante a nivel de calidad del
producto y es uno de los factores que se debe controlar para garantizar la
buena calidad del proceso desde su inicio.
 En la recepción de materia prima cárnica perecedera, se empieza el
proceso de trazabilidad, llevando registros de temperaturas, cantidades
recibidas, cantidades devueltas y las condiciones organolépticas de la carne
que llega  a la planta.
El operario encargado de recibir la carne es una persona empírica en el
proceso de recepción de la materia prima y conoce perfectamente las
condiciones de una carne mal manejada y cada vez que llega materia prima
a la planta, la clasifica y dá el visto bueno de recibido.
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4.9.1.1 Parámetros a tener en cuenta en la recepción de la Materia
prima cárnica
Al recibir una carne, se debe constatar ciertos parámetros que indican de
alguna u otra forma, si la carne es adecuada para el proceso.
! Toma del pH, donde se estableció que toda la carne que llegue se le
debe tomar el pH para determinar el estado de acidez de la carne y que
esté dentro de los parámetros establecidos permitidos (5.8-6.2). La
empresa controla este pH por medio de tiras de pH, pero por ser muy
inexactas se cotizó un pHmetro digital que diera resultados más
confiables. Este pHmetro no ha llegado aún a la empresa.
! Análisis de las características organolépticas;  en este momento la carne
es evaluada por estos parámetros ya que no cuenta con un laboratorio
interno que pueda tomar todas las muestras necesarias de la carne que
llega a la planta. De todas formas, como se dijo anteriormente, si alguna
materia prima es sospechosa de contaminación o que tenga
características extrañas, se le realiza una muestra microbiológica donde
se incluye análisis de Salmonella para evitar problemas mayores en el
producto. En Este caso se analiza el color, olor, y textura de la carne que
llega determinando si es apta para el proceso.
! Toma de temperatura; se debe tomar y debe tener una temperatura de
refrigeración entre 0 a 5 ºC de tal forma que cumpla con las condiciones
de manejo en el transporte ya que la mayoría de los proveedores de
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carne de la empresa son de la costa y el almacenamiento en el
transporte es vital para mantener la buena calidad de esta.
4.9.1.2 Formato para la Recepción de la Materia Prima Cárnica
Se estableció un formato que el operario debe llenar en el momento de
llegada del proveedor. Este formato de Recepción de materias primas
perecederas, incluye datos de la calidad en general de la carne recibida,
donde se anotan las características en que llegó, cantidades recibidas,
cantidades devueltas y la causa de la devolución.
 Se elaboró una casilla de observaciones, donde se anotan las condiciones
de transporte o sugerencia importantes que se crean necesarias.
Este registro nos sirve como soporte para la verificación de la materia prima
si se llega a presentar cualquier problema, y de esta forma sabremos las
condiciones en que llegó la materia prima que se utilizó en el proceso.
El formato que se llena en el momento en que llega la materia prima, es
analizado por el departamento de compras, quien verifica la cantidad
llegada para el recibo de pago. De todas formas el departamento de calidad
se ve involucrado pues la mayoría de devoluciones se hace por una materia
prima no apta  en condiciones de asepsia y olor deficiente, que alteran el
producto final. Las devoluciones hechas por materia prima cárnica, es un
indicador del departamento de compras ya que esta área es la que hace el
contacto directo con los proveedores.
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Como se dijo anteriormente el operario encargado de recibir toda la carne
debe seguir los parámetros establecidos para la recepción de esta. En este
caso, para llenar el formato establecido se debe seguir con estos
parámetros de tal forma que la información quede completa y se pueda
analizar en cualquier momento.
Luego de Clasificarla y de separar aquellos trozos que no pasaron la
revisión, debe pesarla y colocarlas en canastas totalmente cerradas para
evitar contaminación de la materia prima.
De igual forma, se estableció la utilización de estibas, para evitar arrastrar
las canastas con materia prima y generar contaminación. (Ver
formato”Control de Calidad de Materias primas perecederas”)
4.9.2 Sistema de rotulación en la llegada de materia prima cárnica
No se tenía un sistema de rotulación de la materia prima. El operario del
cuarto frío al almacenar la materia prima  simplemente entraba las canastas
pero no las identificaba con algún rótulo, lo que ocasionaba mala rotación
de la carne y se presentaban continuamente daños en ella, pues, por no
tener rotuladas las canastas había una mala rotación. Se sacaba el
producto más nuevo y el viejo se quedaba almacenado hasta que de
casualidad le tocara el turno.
Por esta razón se estableció un sistema de rotulación comenzando desde el
operario de recepción de materia prima cárnica, donde debe recibir la
materia prima y rotularla con las cantidades que recibió. En ese formato  se
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especifica  el nombre del producto, la fecha de llegada de la materia prima y
la cantidad de esta. (Ver formato”Recibo de Materia Prima/Producto”).
Luego de que la materia prima es analizada por el operario del muelle de
recepción este debe entregársela al del cuarto frío para que la almacene y
rotule adecuadamente.
Se estableció  que los días en que entran delanteros el área de carnicería
debe arreglarse toda la carne , salarla para conservarla más tiempo y
llevarla al cuarto frío si se va a consumir en menos de este periodo de
tiempo establecido.
Si se sabe que la materia prima no se va a  consumir tan rápido,  esta debe
ser llevada  al cuarto de congelación para evitar el desarrollo de
microorganismos y generar mayor conservación y durabilidad.
4.9.3 Procedimiento de Recepción de materia prima cárnica.
Como en todas las áreas, se estableció un procedimiento de recepción de
materia prima perecedera en el cual se especifican todos los pasos a seguir
en una recepción de carne.
Cabe resaltar que todos estos procedimientos elaborados en la empresa se
establecieron según el programa de Buenas Prácticas de Manufactura y de
esta forma se está cumpliendo con los documentos exigidos para la
certificación. Es importante añadir que los procedimientos elaborados en
cada una de las áreas pueden actualizarse si hay algún cambio en los
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pasos de la recepción. (Ver procedimiento “Recepción de Materia prima
perecedera”)
4.9.4 Visitas a proveedores de materia prima cárnica
Al igual que se establecieron visitas a proveedores de materia prima seca,
se implementaron visitas a los proveedores de la carne, ya que estos deben
cumplir una asepsia mas grande, ya que están manejando materia prima
cruda la cual necesita de muchos parámetros y cuidados para mantenerla
en buenas condiciones. De igual forma donde se verifican los
procedimientos y las buenas condiciones de higiene en el sacrificio de los
animales, y  si por alguna razón el proveedor no cumple con los
procedimientos ni las condiciones necesarias para garantizar la buena
calidad del producto, se  realiza un informe donde se establecen
sugerencias para la mejora del procedimiento teniendo en cuenta aspectos
en  Buenas Prácticas de Manufactura.
 Si por alguna razón en la segunda visita no se mejoran los problemas
anteriores se resuelve desechar al proveedor y conseguir otro diferente.
(Ver Cronograma ”Visita a Proveedores”)
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4.9.5 Sistema de Aprobación
Al igual que la materia prima seca el producto recibido debe ser aprobado
por el área de Calidad donde la persona debe verificar el buen estado de la
materia prima.
En este caso, resulta más difícil aprobar la materia prima, ya que los
proveedores de carnes que se tienen no están aprobados por Buenas
Prácticas de Manufactura lo que implica un mayor seguimiento en la calidad
de esta.
Por esta razón, se estableció un muestreo por parte del laboratorio
contratado por la Empresa "Microquim" donde cada vez que llega materia
prima, sobre todo la grasa y la pasta de pollo se realizan análisis
microbiológicos donde se incluye el análisis de la Salmonella y análisis
fisicoquímico donde se analiza humedad, grasa y proteína del producto.
Todo esto, para garantizar  que la materia prima  que  llega a la planta, está
en condiciones óptimas de ser procesada.
Cuando el laboratorio emite el resultado, y si no hay ninguna clase de
problema con la materia prima, inmediatamente se autoriza la utilización de
esta o la entrada de la nueva materia prima pues, por lo general, el
proveedor nuevo envía una muestra para ensayarla y se le dá el visto bueno
después de los resultados microbiológicos.
De todas formas, como no todas las veces se hace análisis a toda la
materia prima, se aprueba con los parámetros de calidad establecidos en la
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recepción de la carne hecha por el operario, pero en este caso se tiene una
persona del área de aseguramiento de calidad que dé el visto bueno de lo
recibido y aceptado por el operario de recepción. En este caso también se
utilizan los formatos de Liberado y Rechazado de la materia prima revisada.
(Ver formato “Liberado de Materia Prima/Producto” y  “Rechazo de Materia
Prima/Producto”)
4.10 Auditorías
En Alimentos La Cali, se habían establecido la realización de las auditorías
hacia varios meses, pero por falta de tiempo y desorganización de todas las
áreas no se estaban cumpliendo y se había dejado aun lado. Por esta
razón, y viendo la importancia de las auditorías, y sabiendo que el
seguimiento es la única forma de mejorar aspectos en el lugar de trabajo y
de  hacer cumplir lo establecido se retomaron.
 Las auditorías no solamente están dirigidas al área del cuarto frío, sino a
todas las áreas de la planta, con el fin de realizar seguimientos en el manejo
del producto y del proceso y en el manejo de documentación.
4.10.1 Auditorías internas de Calidad
Se establecieron auditorías internas de Calidad en las áreas de proceso con
el fin de asegurar el cumplimiento de los objetivos y metas establecidas en
en sistema de Calidad establecido en Alimentos La Cali S.A.
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4.10.1.1 Cronograma de Auditorías
 Para esto se estableció un cronograma de auditorías internas, y de esta
forma  determinar y evaluar el comportamiento del personal a nivel de
Buenas Prácticas de Manufactura y poder solucionar los problemas que se
van presentando y mejorando el ambiente de trabajo de casa área. El
cronograma establece el área a auditar, y el tema auditable. La idea con
estas auditorías fue empezar a entrenar al personal en el manejo de estas,
ya que de esta forma, el INVIMA haría varias auditorías para la certificación.
Se supone que al realizar las auditorías, el área que va a ser auditada no
sabe ni el día, ni la hora de la auditoría, pues en cualquier momento el área
debe estar preparada para una auditoría de cualquier clase y responder a
ella.
En este caso, al retomar las auditorías hechas en cada área de la empresa
se estableció que estas, sí serían avisadas por el departamento de calidad
de tal forma que fueran preparándose y estuvieran atentos en cualquier
momento. De todas formas después de varios meses las auditorías se
harán normalmente sin avisarse.
Por otro lado, no solo las auditorías se realizan en las áreas productivas de
la empresa. Estas también son realizadas en los puntos de venta, ya que la
verificación del cumplimiento de las normas y de los procedimientos
establecidos a nivel de calidad es necesario para los almacenes. Estas
auditorías son realizadas sin avisar, de tal forma que se encuentren y
analicen los posibles problemas o inconvenientes en cumplir estas
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exigencias para un mejor sistema de calidad. (Ver cronograma “Auditorías
en Buenas Prácticas de Manufactura  (Planta)”)
4.10.1.2 Formatos De Auditorías
Para  una mejor metodología en la realización de las auditorías, se
establecieron varios formatos para llenarlos en ese momento. Se estableció
un formato de Auditorías internas para cada área de proceso donde se
colocan todos los aspectos que se analizan, y las razones por las cuales no
se están cumpliendo.
Además de esto, se colocan las sugerencias que hacen los mismos
operarios para la mejora en el área de trabajo.
Luego de chequear los puntos vistos en la auditoría, se estableció otro
formato en el cual se establecen las acciones correctivas que van a ser
tomadas, de tal forma que se especifique la fecha de implementación de la
acción correctiva y el responsable en ejecutar esta acción.
Por otro lado, para las auditorías de los puntos de venta, se estableció un
formato donde se especifican todos los aspectos a calificar en cuanto a
orden, aseo y limpieza, control de fechas de vencimiento y manejo
adecuado de registros a nivel de calidad.
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De todas estas auditorías, se toman igualmente acciones correctivas que
deben ser implementadas antes de la próxima auditoría. (Ver formato
”Registro de Auditoría” y Formato ”Solicitud de Acciones correctivas”).
4.10.1.3 Comité de Auditorías
Se  realizaron auditorías durante todo el primer periodo del año, donde iban
surgiendo varios  inconvenientes, solucionándose luego por medio de
capacitaciones al personal y verificación de las tareas establecidas.
Todos los problemas presentados se han ido solucionando poco a poco con
estas auditorías, haciendo seguimiento a las soluciones  propuestas de
cada  una de ellas.
 Se resolvió que las auditorías se realizarían semanalmente para un mejor
seguimiento en el mejoramiento continuo.
Para esto se estableció un comité de auditorías con el fin que se encargue
de establecer el tipo de auditorías a realizar en toda la planta y en los
puntos de venta. Cabe resaltar, que estas auditorías no solo se realizan a
nivel de calidad del producto sino también en otros aspectos
administrativos, como costos e inventarios.
El comité de auditorías está conformado por una persona del área de
aseguramiento de Calidad, otra persona del área de producción, una
persona del área de normalización quien apoya todo el sistema
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administrativo, y por último se tiene un asesor externo en Buenas Prácticas
de Manufactura.
4.11 Sistema de muestreo en área de embutido  y amarrado,
empaque y despachos
4.11.1 Inspección por muestreo
El muestreo es vital en cualquier empresa de alimentos y más aún cuando
todavía se tienen equipos manuales donde variables como calibre, peso y
longitud dependen de la persona que amarra los productos y de la fuerza de
embutido que coloca el operario, donde la tripa es natural y no artificial.
La única manera de controlar estas variables para determinar algún
estándar en los productos, es realizando un muestreo tomado por cada
operario y verificado por el área de aseguramiento de Calidad.
 Con esto se puede garantizar un producto con un peso estándar
determinado, un calibre adecuado del producto y una longitud establecida.
4.11.1.1 Muestreo en el área de Embutido
En el área de embutido, se tienen variables muy importantes como lo es, el
calibre de la tripa embutida además del peso de los productos gruesos
como los salchichones en general.
El peso de los productos amarrados manualmente es controlado por el área
de amarrado donde también se toma el control de las medidas de longitud.
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En  este caso, se estableció un formato, donde se toma una muestra del
calibre de la tripa embutida de tal forma que esta no vaya a ser ni muy
delgada o por lo contrario muy gruesa.
 Esta variable es difícil de estandarizar ya que como lo dijimos
anteriormente la tripa de cerdo es natural lo que hace que sea variable y no
se tenga un calibre estándar para todos los productos amarrados
manualmente.
De igual forma, este calibre de la tripa es tomada antes por la encargada del
lavado de tripa, la cual por medio de otro formato toma también el calibre de
tripa en húmedo y la clasifica. Ella separa la que se encuentra mas delgada
y que no cumple con las características de calibre permitidas.
Al clasificarla, ella pasa toda la tripa para ser embutida y el embutidor
corrobora este calibre durante el embutido.
En este caso existen dos muestreos para la clasificación de la tripa, en
húmedo y embutida y a pesar de esto, todavía se tienen problemas a nivel
de este parámetro.
Por esta razón se ha tratado de concientizar a los operarios de la
importancia del muestreo ya que  la calidad de estos productos es la imagen
que va a proyectarse en los clientes y entre mas variabilidad haya en el
proceso, mas clientes disgustados se tendrán.
Normalmente se tiene problema con la tripa natural, pues algunas veces
viene muy delgada y en otras ocasiones muy gruesa, lo que genera
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demasiado desperdicio pues no cumple con las características de calibre y
peso normales del producto.
Por otra parte, si la tripa viene muy delgada genera mucho recorte en el
área de  empaque y el límite de recorte se incrementa.
El factor de la tripa es uno de los problemas más grandes de la empresa
pues es difícil estandarizar exactamente un producto con tripa natural.
Se realizaron varios ensayos con una tripa corrugada súper calibrada de un
proveedor donde se ofrecía un calibre entre 28-32 mm y se establecieron
estándares con esta tripa. Esta tripa venía por tramos de 5 metros  y era
necesario remojarla durante 30 minutos, humectándola y quitando el exceso
de sal. Con esa tripa se eliminaba el proceso de lavado continuo de la tripa
y se ahorraba cierta cantidad de agua.
De todas formas, la tripa se implementó pero para no incrementar los
costos, se siguió trabajando con la tripa natural que vienen utilizando
anteriormente y algunas veces se pide de la tripa natural corrugada súper
calibrada.
Al estandarizar la tripa utilizada, se solucionarían problemas de peso que a
nivel de calidad es uno de los problemas mas graves pues los clientes no
estarían satisfechos si se les vende un producto con menos peso de lo
escrito en el empaque y el problema podría pasar a aspectos legales. Por el
contrario si el paquete está sobre-pesado  estaríamos perdiendo dinero.
(Ver Formato “Control de Tripa seca/húmeda” y Formato “Control de
producto Embutido”)
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4.11.1.2 Muestreo en el área de Amarrado
El área de amarrado hace un muestreo con el fin de determinar el peso
estándar de los productos, además de la longitud de cada unidad de
chorizos y salchichas Suizas.
Este es uno de los problemas mas graves que se tiene junto con el calibre
de la tripa, ya que la longitud varía mucho entre cada uno de los chorizos.
Se estableció un formato, donde los dos operarios de las amarradoras
deben muestrear cierto número de chorizos midiendo longitud y peso de
estos, de tal manera que se cumpla con las especificaciones finales del
producto.
 Ellos mismos se encargan de tomar el peso por 10 unidades de chorizos y
de esta forma determinan si estos se encuentran sobre-pesados o por el
contrario les falta peso y es cuando avisan al embutidor de subir la presión
de embutido y evitar que se fuera con menos peso. Todos estos datos que
son tomados por los mismos operarios,  son luego corroborados por el
inspector de calidad quien toma sus propios datos y los enfrentaba a los que
los operarios han tomado verificando de esta forma si la información que los
operarios recogen es válida o no.
Se realizó entonces un formato donde los operarios toman la longitud y el
peso de los productos amarrados manualmente. (Ver formato  “Muestreo
por Inspección”)
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4.11.1.3 Muestreo en el área de empaque
Este muestreo se realiza solamente para  los productos gruesos, donde se
corrobora el peso de las unidades de cada uno de los salchichones y se
determina si se cumple con las especificaciones requeridas de los pesos.
 El factor peso es muy importante ya que no se puede robar al cliente y
debemos vender la cantidad estipulada en la etiqueta. De no ser así, la
empresa podría ser demandada.
El formato utilizado para el muestreo del peso de los salchichones fue el
mismo que el utilizó para el muestreo en el área de amarrado.
Se estableció que no solamente se muestrearía los salchichones sino
también todos los productos de la línea de los chorizos, ya que
representaban muchas quejas por los clientes del peso tan bajo de los
chorizos, y de aquellos que tenían un amarrado manual. (Ver formato
“Muestreo por Inspección”)
4.11.1.4 Muestreo en el área de hamburguesa
Por otro lado, se estableció un muestreo de peso por unidad de
hamburguesa en esta área, con el fin de verificar el peso dado por la
máquina moldeadora y estar seguros que el peso si es el ideal.
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Esta máquina hamburguesera no tiene mayores problemas en el peso de la
unidad, pero para evitar problemas posteriores se implementó este
muestreo.
Se estableció que el muestreo no iba ser tomado según la norma, que para
este caso establece que para 960 unidades de hamburguesas se deben
muestrear 200 unidades,  según la norma Incontec, esto se hace solamente
cuando hay demasiadas variaciones en el peso.
Al hacerle el  mantenimiento a la máquina, esta no tiene ningún problema y
el peso de las unidades de hamburguesa son constantes, por lo que se
decidió tomar 50 muestras por cada máquinada de hamburguesa, es decir
50 muestras por cada 960 unidades de hamburguesa que es lo que tiene
cada máquinada.
Se estableció entonces un formato en donde el operario encargado de la
hamburguesa debe tomar todas estas muestras anotando la fecha de la
toma de muestras y el peso de las unidades. (Ver formato  ”Muestreo de
peso en Área de Hamburguesa”)
4.11.1.5 Muestreo en el área de despachos
Por otro lado, fue importante establecer el muestreo en el área de
despachos pues varias veces se pasaba producto en condiciones
inadecuadas y el área de empaque no se daba cuenta.
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 Por esta razón, y para estar más seguros, se propuso el muestreo en esta
área.
 El muestreo que se implementó, solamente se aplicó a los salchichones ya
que es muy dispendioso que el área de despachos se dedique a muestrear
todos los productos pues van a olvidar sus labores verdaderas y no van a
cumplir con sus reales responsabilidades.
De todas formas todos los productos se muestrean en el área de empaque y
con mayor razón aquellos que son amarrados manualmente y que tanto el
peso como la longitud dependía de un operario. ( Ver formato”Muestreo por
Inspección”)
4.11.2 Condiciones Generales del muestreo
Para realizar el muestreo se establecieron algunos estándares de calidad
que deben seguir los operarios y de esta forma cumplir con los requisitos y
características finales de los productos de la empresa. Los estándares
establecidos fueron los de peso, longitud, y calibre para todos los productos,
desde la toma del calibre de la tripa en seco, valores de calibre de la tripa
en húmedo, valores de calibre y peso en embutido, valores de longitud y
peso en el amarrado, y por último valores de peso en empaque y
despachos.
 Los formatos de muestreo para los calibres, pesos y longitudes, además
del formato de muestreo de la hamburguesa y la tabla de estándares de
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medidas de producto en proceso se establecieron según lo requerido para
analizar la información en el momento de cualquier problema.
4.11.3 Análisis de formatos de Muestreo.
Los formatos llenados por los operarios en las distintas áreas de la planta
son analizados y verificados por el área de aseguramiento de calidad, de tal
forma que se tenga toda la información necesaria de lo sucedido en el
transcurso del proceso y que se tenga una seguridad en los parámetros
controlados.
Estos formatos son recolectados de tal forma que si se llega a tener algún
problema se pueda llegar a esa información y aclarar cualquier duda.
Los formatos establecidos son utilizados en el  área de embutido  y
amarrado y luego en empaque después de refrigeración listo para
despachar con el fin de corroborar el peso adecuado de cada paquete
comercial y de esta forma poder analizar el comportamiento del producto
entre el embutido y la refrigeración.
 Cabe resaltar que las mermas tanto de cocción como de frío son
importantes a la hora del análisis, pues muchas veces las mermas son más
altas por alguna situación en especial. Por esta razón se estableció el
muestreo en el área de despachos donde se verifique el peso de algunos de
los productos, en especial la de los salchichones ya que una mala rotación
de un producto con una merma de frío alta puede variar significativamente
en el peso de cada unidad.
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Se estableció entonces un formato en los que se encuentren estándares de
Calidad de tal forma que los operarios se puedan guiar según los
parámetros de proceso y que se tengan en cuenta las mermas de cocción y
de frío para las características finales del producto.(Ver Tabla “Medidas de
producto en proceso y Terminado)
4.12  Manejo de no conformidades
4.12.1 Formato de No conformidades
Con el fin de establecer un procedimiento especifico e identificar las No
Conformidades durante el proceso, o en el producto terminado se estableció
un formato y un procedimiento del manejo de No conformidades, en el cual
se explica los pasos a seguir en el momento de una No Conformidad,  se
registra la no conformidad encontrada  y donde se da  solución a esta.
Este formato sirve como soporte de todas las No conformidades que
ocurran durante el día y tener constancia de estos acontecimientos, de tal
forma que si ocurre alguna eventualidad este documento sirva como soporte
y ayude a aclarar el problema. En este formato se identifica en primera
instancia el problema y el causante de este. Se establecen las acciones
correctivas del problema encontrado, se especifica el responsable de la
acción correctiva y la fecha de implementación de esa acción.
Este formato se está revisando continuamente y se verifica que la acción
correctiva ya ha sido tomada, en la fecha de implementación que se sugirió.
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(Ver formato “Reporte de No conformidades y procedimiento”Manejo de No
conformidades”)
4.12.2 Verificación y recorridos en planta y Puntos de Venta.
Para la identificación de las No conformidades, se implementaron revisiones
periódicas en la planta y en los puntos de venta de tal forma que se
identificaran los mayores problemas, para mejorar y sancionar aquellas
personas que no cumplían con las reglas y Normas del programa de
Buenas Prácticas de Manufactura y que no se comprometieran con la
empresa. Todo esto se hace con el fin de mejorar las condiciones de trabajo
y con el fin de adelantar y capacitar a los empleados y operarios de la
empresa en  el programa de BPM.
En los recorridos de todas las áreas de la planta se corrigen errores que se
cometen en el proceso de tal forma que el problema no llegue al cliente, y
que posiblemente el producto esté contaminado.
El procedimiento de manejo de No Conformidades ayudó en gran parte a
identificar los problemas de calidad de las materias primas cárnicas, pues
cada día se encuentran partículas extrañas en esta, generando
contaminación del alimento y si no se percibe y se elimina en el arreglo de
la carne, puede alterar la calidad final del producto e insatisfacer al cliente.
De igual forma, se insistió significativamente en  el cumplimiento de los
procedimientos y de la buena utilización de la dotación del personal como
gorro, tapabocas, overol y guantes donde era necesario. Todo esto para
evitar cualquier anomalía dentro del producto y evitar quejas posteriores.
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El seguimiento en la planta fue realizado todos los días por el área de
aseguramiento de Calidad, haciendo un análisis de lo acontecido en el día.
Todas las No Conformidades presentadas durante todo el día, son
diligenciadas por el área de Aseguramiento de Calidad y tratadas por la
misma área con el fin de minimizar los problemas y solucionarlos de
inmediato antes de ocasionar un problema mayor. Para una mayor garantía
de las soluciones de los problemas encontrados diariamente se hacía firmar
la No Conformidad del jefe inmediato de la No Conformidad presentada de
tal forma que se enterara del problema y lo solucionara lo antes posible.
4.13  Procedimiento de devoluciones, quejas y reclamos
4.13.1 Manejo de Devoluciones, Quejas y Reclamos
En el caso de Alimentos La Cali, se  estableció un proceso de devoluciones,
quejas y reclamos de tal forma que se capacite y atienda al cliente
aclarando sus dudas sin oportunidad de perderlo.
 Puede ser fácil conseguir clientes, pero muy difícil tenerlos, perderlos y
volverlos a recuperar.
Un cliente que haya ido a algún lugar, haya comprado un producto o un
alimento y que no haya llenado sus expectativas, no vuelve a  adquirir dicho
producto o servicio.
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4.13.2 Procedimiento de Devoluciones por Calidad
Se implementó entonces un Procedimiento de Devoluciones por Calidad, de
tal forma que se establecieron los pasos a seguir cuando se presenta una
devolución por calidad de un punto de venta o de cualquier cliente.
Con este procedimiento se dá una solución más rápida al problema que se
está presentando verificando la causa de la devolución y poder hacer
trazabilidad del producto que tiene el problema. Este procedimiento implica
el llenado de un registro de Devolución del producto de tal forma que ahí se
indique la información del producto que presentó el problema teniendo en
cuenta las condiciones en que se encontraba este. La información que ahí
se indica es de vital importancia ya que de esa información se empieza el
proceso de trazabilidad. Es bastante importante tener de partida la fecha de
vencimiento del producto y el lote de este.
Con este procedimiento y con la ayuda del registro de Devoluciones por
calidad se adelantó  la verificación de la calidad de los productos cárnicos
elaborados en la empresa además de realizar seguimiento continuo a la
calidad de los productos complementarios.
Las devoluciones de la empresa vienen de tres fuentes principales que son
los 15 puntos de venta que tiene la empresa en toda la zona occidental del
país, los clientes externos o distribuidores que devuelven el producto a los
conductores en sus respectivas rutas y por último el área de despachos en
la empresa que es todo el producto que no ha sido despachado y que por
alguna circunstancia no ha salido por baja rotación o por una planeación
mal organizada.
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El porcentaje más alto de devoluciones lo tienen los puntos de venta con el
60% de las devoluciones totales siguiendo con el área de despachos con un
porcentaje del 30% y por último los distribuidores con un porcentaje de
devolución del 10 %.
La mayor causa de las devoluciones son la lechosidad y pérdida de vacío
de los productos debidos a la manipulación y al manejo de los alimentos
tanto en el punto de venta como por parte de los clientes.
 Todas las devoluciones son evaluadas y analizadas, determinando que
hacer con el producto dependiendo del estado en que se encuentre pues
muchas veces el producto se devuelve simplemente por perdida de vacío
pero el producto esta en perfectas condiciones y aptas para el consumo
humano. En este caso, el producto es reempacado y despachado
inmediatamente de la planta. En caso de que el producto no cumpla con las
características  adecuadas según normas establecidas, el producto es dado
de baja. (Ver procedimiento   “Devoluciones por Calidad”).
4.13.3 Solución a problemas de Calidad.
Para la solución de los problemas de calidad, se realizaron seguimientos a
los procesos de los productos que presentaban mayores problemas, en este
caso las salchichas de res y de pollo además de los jamones. Con estos
seguimientos se descubrieron muchos problemas a nivel de calidad de la
materia prima y los tiempos de espera del producto eran muy extensos lo
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que hacía aumentar la temperatura del producto rompiendo la cadena de
frío, produciendo de esta forma la lechosidad.
Los problemas que surgieron de estos seguimientos fueron solucionados
inmediatamente y se realizaron auditorías para verificar que las acciones
correctivas se estuvieran cumpliendo.
Para esto, se diligencia el formato de las No conformidades durante el
proceso mencionado anteriormente y se establecen acciones correctivas
donde se registra el problema, la solución que se le va a dar, el responsable
para ejecutarlo y la fecha de implementación de la solución de este.
 Los problemas comúnmente presentados en los productos cárnicos a los







! Pérdida de Vacío
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Todos estos problemas llegan al área de Aseguramiento de calidad donde
son analizados y solucionados lo antes posible para dar una respuesta al
cliente y a los Puntos de Venta.
4.13.4 Quejas y Reclamos por Calidad
Para mejorar la documentación en la empresa a nivel de la solución de las
quejas  presentadas, se ideó un formato de Quejas y Reclamos, donde se
registra toda la información del cliente, su nombre, el número telefónico, el
producto que presenta problema, la fecha de vencimiento de este y la
descripción de lo sucedido entre otros.
Este formato fue distribuido por todos los puntos de venta, a todas las
personas de Rutas y a las oficinas de Administración que no estaban
exentos de recibir cualquier Queja y que por medio de este documento se
registra la información y de inmediato se hace llegar al área de
Aseguramiento de Calidad.
El área de aseguramiento es la encargada de atender y solucionar los
problemas presentados por los clientes.
 Para la solución a cualquier, queja, devolución o problema interno, se
registra en el formato de las No Conformidades, donde se establecen
acciones correctivas, y de esta manera se soluciona el  problema por medio
del proceso de trazabilidad. ( Ver procedimiento ”Quejas por calidad” y
Formato  “Quejas por Calidad”)
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4.14 Mejoramiento en la codificación de los productos elaborados.
4.14.1 Sistema de Codificación de productos
El etiquetado, codificación y fecha de vencimiento son de vital importancia
para el sistema de trazabilidad. La etiqueta identifica el producto para los
clientes y consumidores. El código, lote y fecha de vencimiento permiten
distinguir las producciones diarias y reducir o controlar el riesgo cuando se
presente algún problema.
El lote y fecha de vencimiento debe indicar el día de producción del
producto, fecha, hora, línea de producción y cualquier otra información que
sea pertinente para la empresa. Este sistema de codificación se hace
dependiendo del tipo de empresa que se tenga. Por ejemplo si es una
pequeña empresa, con un solo operario, una sola línea de producción y un
solo turno , la fecha y la hora es suficiente; sin embargo si es una operación
de línea múltiple, varios turnos, se debe incluir la información necesaria para
diferenciar dichas características en el código o lote.
Los códigos y escritura de la etiqueta deben ser claramente legibles.1
4.14.1.1 Codificación de productos en la empresa
La codificación de los productos de Alimentos La Cali, no tenía un buen
sistema ya que la fecha de vencimiento que se le colocaba en el momento
                                                                       
1  Q-Star Technologies, Seminario Buenas Practicas de Manufactura, Febrero 1999.
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del empaque del producto no perduraba con el tiempo y se borraba con el
frío. La fecha de vencimiento se colocaba por medio de una  fechadora
manual de papel autoadhesivo que no era el adecuado pues la fecha iba
desapareciendo con el tiempo y en su almacenamiento, el sticker se iba
borrando por el medio húmedo y se despegaba del paquete.
Este es un problema bastante grave ya que sin fecha de vencimiento o
cualquier identificación del producto que pueda dar alguna información de la
fecha de producción es imposible hacer trazabilidad y simplemente se tiene
la información del cliente o los puntos de Venta que no son confiables.
El sistema de trazabilidad empieza y se analiza a partir de la fecha de
vencimiento del producto de tal forma que se verifiquen las condiciones en
que se elaboró ese producto y se averigua si el problema fue puntual o
global. Sin fecha de vencimiento o lote de producción no se puede realizar
trazabilidad.
En alimentos La Cali se estableció que el sistema de codificación se
realizaría colocando la fecha de vencimiento del producto y el lote del
producto indicando la fecha de producción de este. De esta forma se
garantizaría datos exactos con el fin de hacerle trazabilidad.
4.14.1.2 Ensayos de Tinta indeleble para el sistema de codificación
Se hicieron varios ensayos con tinta indeleble de tal forma que la fecha de
vencimiento y el lote de producción no solo perdurara en el punto de venta,
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cuando iba a ser comprado por el cliente, sino también que se pudiera
identificar el lote de producción cuando el producto fuera devuelto.
Por esta razón, se ensayó con una tinta especial, totalmente indeleble pero
es utilizada para  máquinas inyectoras y es  demasiado cara.
No se tenía la máquina codificadora y la fecha se colocaba por medio de un
sello que se había adquirido, pero el manejo de la tinta era demasiado
delicado pues era tinta especial para la máquina inyectora y al usarla en el
medio ambiente, la tinta se iba pegando y secando lo que hacía mas difícil
su manejo. En varias ocasiones la fecha  colocada no era legible pues no
tenía aún la medida de tinta en el sello, y algunas veces se colocaba
demasiada o poca tinta lo que la hacía no identificable.
Esta tinta se manejó durante dos meses y se fueron cotizando otras
máquinas codificadoras de menor valor para mejorar la presentación de la
fecha de vencimiento y del lote de producción.
4.14.2 Nueva codificadora
Después de cotizar y averiguar varias máquinas que pudieran brindar una
mejor presentación de la fecha de Vencimiento, que fuera imborrable y
legible para el cliente y en el momento en que el producto fuera devuelto, la
empresa adquirió una máquina codificadora que funciona por medio de una
cinta en la cual viene la tinta seca y se acciona por medio de temperatura a
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presión de aire. La fecha de vencimiento se coloca solamente si el equipo
se encuentra a una temperatura de 120 ºC. De no ser así la cinta no marca
completamente. La máquina codificadora consta de una serie de tipos con
los cuales se varía la fecha de Vencimiento y el lote de producción.
Este equipo fue comprado gracias a que la tinta seca que es inyectada por
medio de temperatura, es de fácil manejo y es una tinta especial imborrable
para los productos que se almacenan en frío.
Con esta máquina codificadora se solucionaron la mayoría de problemas en
la codificación de los productos y se puede hacer el análisis de trazabilidad
por medio de la fecha de vencimiento correcta.
4.14.3 Formato de Verificación de codificación
Para una mejora en la codificación de los productos se implementó un
formato en el cual el área de producción define el nuevo lote de producción
y la fecha de vencimiento que se le va a dar a todos los productos, de tal
forma que fuera verificado y aprobado por el área de producción o por el
área de Aseguramiento.
En repetidas ocasiones la fecha de vencimiento y el lote eran mal
codificados ya que no se verificaba y aprobaban las fechas de vencimiento
dadas al producto y este quedaba mal codificado y a la hora de hacer
trazabilidad era imposible identificar el problema ya que al verificar en las
órdenes de producción no se tenía ninguna información,  ni si el producto
había sido elaborado el día que decía en el empaque.
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Por esta razón el codificador debe informar a una persona del área de
producción o del área de Calidad para aprobar la fecha y el lote del producto
en el momento de la codificación y antes de codificar la cantidad pedida
evitando así errores y pérdida de tiempo. (Ver formato ”Codificación de
producto terminado”)
4.15 Órdenes de Producción
4.15.1 Implementación de órdenes de producción
Las órdenes de producción son de vital importancia ya que en estas se
plasma toda la información de un día de producción normal para la
elaboración de todos los productos cárnicos. Cada área tiene su respectiva
orden de producción donde se planea todo lo que debe realizar en el día de
tal forma que se cumplan y establezcan los estándares de producción y
medir el rendimiento del personal.
En este caso las órdenes de producción no eran bien manejadas ya que la
información que se recogía era muy mal tomada por los operarios y a la
hora de analizarla era muy confusa e ilógica.
De igual forma la persona en producción encargada de la planeación,
entregaba muy tarde las órdenes de producción a cada área y algunas
veces los operarios no sabían realmente lo que se iba a producir en el día y
había confusión y desórden en todas las áreas.
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Por esta razón, se determinó que las órdenes de producción estarían listas
el día anterior de tal forma que cada operario al llegar al día siguiente tome
su órden de producción y se organice y empiece su labor.
4.15.2  Información clara y concisa.
Como se dijo anteriormente, en estas órdenes de producción se coloca toda
la información necesaria para los informes mensuales de producción como
el manejo de pesos y mermas de cada uno de los productos así como la
entrada y salida de ellos a cada área según lo que se produce. De igual
forma en estas órdenes se coloca toda la información de la materia prima
utilizada en el proceso, con la información de los proveedores además de la
utilización de otras materias primas como reemplazo por faltante de alguna
de ellas. Se especifica todo lo que sucede en cada producción,
temperaturas, cantidades, reprocesos y características de la materia prima
utilizada. Por ejemplo en el área de hornos, se maneja una orden de
producción de los productos elaborados, determinando el manejo de
temperaturas que es de vital importancia para la calidad de los productos
cárnicos.
Todas estas órdenes de producción son manejadas  por los operarios y se
debe hacer un análisis de esa información.
4.15.2.1 Incentivos en el manejo de información
A raíz que los formatos son llenados por los operarios, y en repetidas
ocasiones la información que tomaban no era clara, se creó un incentivo
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hacia ellos para que los informes entregados por ellos fueran mas claros y
para que la información fuera analizada más fácilmente.
Toda la información que se lleva en la planta durante todo el proceso es de
vital importancia para el manejo de trazabilidad pues es a esos documentos
que hay que referirse en caso de que se presente algún problema y se
quiera solucionar.
El incentivo dado por la empresa hacia los operarios fue en el aspecto
económico y solo se da a las personas que realmente estén haciendo un
esfuerzo por mejorar la calidad de la información, en aspectos de
organización, letra legible y confiabilidad en los datos registrados en todas
las ordenes. Este método todavía se está implementado y poco a poco se
han visto los resultados pues es bastante difícil capacitar y crear la cultura
en el personal.
4.16 Trazabilidad
4.16.1 Concepto de trazabilidad en Alimentos La Cali
Trazabilidad o Rastreabilidad, puede entenderse como la posibilidad de
rastrear un producto hacia delante o atrás en la cadena de producción, o de
distribución, con base al lote de producción al cual pertenece el producto.
La Trazabilidad de los productos se cimienta en dos factores claves: La
correcta codificación de los lotes de producción, y el diligenciamiento
adecuado de los registros de producción y control de calidad de cada lote.
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En cuanto al primer factor, la clave esta en delimitar bien los lotes de
producción. Por ejemplo un lote puede ser un día de producción, un turno,
una carga de una marmita o un horno, o un viaje de materia prima. En el
caso de Alimentos La Cali un lote es un día normal de producción.
La delimitación de los lotes depende también de mantenerlos separados
correctamente a lo largo del proceso productivo sin causar una confusión.
Cuando el lote se encuentra definido, el área de empaque es notificado por
el área de producción, para que los cambios se hagan en el producto y se
coloque el nuevo lote al producto siguiente.
En este caso el área de producción define la terminación del lote y
determina la fecha del nuevo lote con su aprobación y con la aprobación del
área de aseguramiento de Calidad que es la que realiza la trazabilidad. De
esta forma se vela porque los productos queden bien identificados.
Con respecto a la información, registros de producción y registros de control
de calidad, estos deben ser llevados claramente y en donde se debe
consignar la información necesaria de manera que puedan identificarse los
registros que corresponden al lote de producción que se coloca en el
producto.
Un buen sistema de trazabilidad faculta a la empresa para dos cosas. En
primer lugar, para establecer las condiciones en las cuales fue procesado el
lote, incluyendo las características de las materias primas empleadas.
De esta manera, en caso de una queja, el sistema de trazabilidad, permite
revisar con toda confianza las condiciones de producción y calidad, y con
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ello establecer si el daño puede haber ocurrido por causas asignables al
proceso o si por el contrario ha sido en el manejo del cliente quien había
alterado el producto.
En segundo lugar, en caso de tener un problema con un lote determinado,
el sistema de trazabilidad permite identificar el destino de cada lote de
producción, de acuerdo con la distribución mayorista del mismo, con el
propósito de poder dar instrucciones claras a los transportadores y
mayoristas sobre el manejo de este lote en particular.1
En este caso el sistema de trazabilidad no se logró hacer, hasta que no se
tuvieron implementados los registros necesarios para colocar toda la
información del proceso y por esta razón, el sistema y el proceso se hizo
mas lento pues la empresa apenas viene trabajando en la certificación de
Buenas Practicas de Manufactura y todavía le hace falta implementar
nuevos formatos para obtener una información más completa y segura a la
hora de hacer trazabilidad.
4.16.2 Ruta de trazabilidad
En la empresa se estableció una ruta para la realización de la trazabilidad
de cualquier producto elaborado. Normalmente cuando se presenta
cualquier problema se analiza la posible causa del problema y se empieza a
hacer el análisis. Los pasos que se implementaron para tener en cuenta en
el sistema de trazabilidad de un producto fueron los siguientes:
                                                                       
1 Romero, Jairo .Documentación del sistema de Aseguramiento de la Inocuidad de una empresa de Alimentos,1999.
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! Recepción del producto devuelto
! Identificación de la fecha de vencimiento del producto y el lote de
producción
! Verificación por medio del formato de codificación el lote de producción
que se tiene.
! Identificación del problema
! Análisis de la posible causa del problema con ayuda de los registros de
devoluciones y quejas y datos o sugerencias dadas por el cliente.
! Registro del problema en el formato de las No conformidades.
! Verificación de la información en órdenes de producción del lote que tuvo
el problema
! Verificación de registros de calidad implementados  además de los
registros de producción que intervengan con el problema.
! Identificación del problema
! Implementación de las acciones correctivas por medio del formato de las
No conformidades
! Establecimiento de la persona o el área responsable del problema.
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! Solución del problema
! Establecimiento de las acciones preventivas
! Retroalimentación al cliente, Punto de Venta o distribuidor.
Todos estos pasos fueron implementados para realizar el sistema de
trazabilidad para la empresa de tal forma que se puedan identificar
fácilmente los problemas que se suceden durante el proceso y con ayuda
de los registros y formatos creados poder analizar la información mas fácil,
todo con el fin de satisfacer el cliente.
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CONCLUSIONES
! Con el sistema de trazabilidad establecido, se solucionaron muchos de
los problemas que se presentaron; los cuales no habían podido ser
resueltos por carecer de información.
!  Por medio de los formatos, y procedimientos escritos  se logró rastrear
todos los momentos del proceso, dando como resultado una mejora en
cuanto a la toma de datos en cada área, en la verificación y buena labor
de cada persona, obteniéndose menos errores durante la producción de
un día normal.
! Todos los  instructivos, formatos, procedimientos, tablas y cronogramas
establecidos en la limpieza y controles de muestreo ayudaron a aclarar
funciones de los operarios, siendo ellos más seguros en su labor diaria y
en la información que estaban tomando.
! Por medio de las capacitaciones y auditorías dadas a todas las personas
de planta y al personal de los puntos de Venta, se logró crear la cultura
en la importancia del llenado de los registros y la información que ellos
deben plasmar en los formatos establecidos.
! Por medio del análisis microbiológico y fisicoquímico se logró tener datos
para establecer la trazabilidad y lograr corregir problemas de
manufactura y calidad.
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! Evaluado los formatos, se determinó que didácticamente eran de fácil
manejo por parte de quien tenía que registrar la información.
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RECOMENDACIONES
! Se recomienda seguir estableciendo los programas de Buenas
Prácticas de Manufactura con el fin de llegar a certificarse y realizar el
proyecto de exportación de los productos elaborados.
! A pesar que se estableció totalmente un sistema de trazabilidad en
Alimentos La Cali S.A. el cual es indispensable para un programa de
BPM, se recomienda fortalecerlo y seguir estructurándolo poco a poco
según los requerimiento de la empresa y según el avance que se
tenga en el proyecto de Buenas Practicas de Manufactura
! Se recomienda seguir con las capacitaciones a los operarios y a los
vendedores y administradores ya que ellos son las personas que
tienen que están comprometidas con la empresa para poder seguir
desarrollando el programa de BPM y alcanzar la certificación. Con
estas capacitaciones se muestra la importancia que tiene el llenado
de la información oportuna, clara y verdadera para cualquier sistema
de Calidad.
! Para la certificación de Buenas Prácticas de Manufactura se
recomiendo en primer lugar estructurar todos los programas
necesarios y después de esto empezar a invertir en la estructura
física ya que esta se encuentra muy deteriorada y para la certificación
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LISTA DE PROCEDIMIENTOS
! Procedimiento  “Programa de Rotación de desinfectantes”
! Procedimiento “Ejecución del programa de Control de Plagas y
Roedores”
! Procedimiento “Toma de Muestras Microbiológicas para análisis
Microbiológico y Fisicoquímico”
! Procedimiento “Recepción de Materia prima Seca”
! Procedimiento “Recepción de Materia prima Perecedera”
! Procedimiento  “Devoluciones por Calidad”
! Procedimiento “Quejas por Calidad”
! Procedimiento “Manejo de No conformidades”
AC-P001
Titulo:
PROGRAMA DE ROTACIÓN DE
DESINFECTANTES ACTUALIZACION : 18-Feb-2002
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 1
ELABORACIÓN: 18-Feb-2002 REVISIÓN: APROBADO:
Asistente de Producción Jefe de producción Asistente de Aseguramiento de
la Calidad
OBJETIVO
Determinar la periodicidad para la rotación de los desinfectantes utilizados en Alimentos La Cali.
ALCANCE
Aplica para las áreas críticas.
RESPONSABLE
Jefe de producción / Coordinadora de Puntos de Venta:
Cumplir con el cronograma establecido para la rotación de los desinfectantes.
Asistente de Aseguramiento de la calidad:
Establecer cronograma de rotación y verificar que se cumpla en las áreas críticas.
DEFINICIONES
Desinfección:
Destrucción de microorganismos que contaminan los alimentos.
Desinfectantes:






1. Establece periodicidad para el uso de los desinfectantes.
2. Elabora Programa de Rotación de Desinfectantes para dos meses.
Ver tabla AC-TA-001
3. Firma y divulga la información a jefe de producción, coordinadora y
administradores de puntos de venta.
Operario de planta /
Vendedor de puntos
de venta
4. Prepara desinfectante en uso, de acuerdo al instructivo de trabajo
AC-I005, AC-I006.
5. Utiliza desinfectante de acuerdo al instructivo AC-I-007.
REFERENCIAS
 AC-TA-001  “Programa de Rotación de Desinfectantes”
 AC-I005”Preparación Desinfectante Tego”
 AC-I006 “Preparación Desinfectante Bi-quat”
 AC-I007 “Desinfección Áreas y Equipos”
AC-P001
Titulo:
PROGRAMA DE ROTACIÓN DE
DESINFECTANTES ACTUALIZACION : 18-Feb-2002
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 1
ELABORACIÓN: 18-Feb-2002 REVISIÓN: APROBADO:




EJECUCION DEL PROGRAMA DE
CONTROL DE PLAGAS ACTUALIZACION : 18-Feb-2002
2
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 3
ELABORACION : 23-Jun-2001 REVISION  : APROBADO :
Asistente de Producción Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de
la Calidad
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para realizar el control de plagas y garantizar la eliminación de
roedores e insectos rastreros y voladores.
ALCANCE
Aplica para la planta de producción, oficinas administrativas y puntos de venta.
RESPONSABLE
Asistente de Aseguramiento de la Calidad
Verificar que el Programa de control de plagas se realice de acuerdo al procedimiento establecido
DEFINICIONES
Plagas:
Organismos vivos que pueden causar una infestación o daño en insumos, materias primas y
productos.
Aspersión:
Aplicación de productos líquidos especiales para el control de plagas, esparcidos en el ambiente
en pequeñas gotas y que llegan a ranuras, grietas y sitios de difícil acceso
Nebulización:
Aplicación en la cual los productos líquidos son esparcidos en el ambiente en forma de nubes
compuestas por pequeñas gotas de tamaño inferior a 50 micras. Para la generación de estas nubes,
es necesario el uso de un nebulizador
Cajas-cebo:
Dispositivos en forma de caja con agujeros en dos de los extremos para la entrada de los roedores
y en su parte interna con un compartimiento para la disposición de los cebos
Elementos de protección personal:
Contratista: uniforme, cofia, tapabocas, monogafas, guantes de neopreno
Operario / vendedor: uniforme, cofia, tapabocas, monogafas
CONTENIDO
Contratista 1. Confirma telefónicamente la realización del servicio a la Asistente de









EJECUCION DEL PROGRAMA DE
CONTROL DE PLAGAS ACTUALIZACION : 18-Feb-2002
2
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 3
ELABORACION : 23-Jun-2001 REVISION  : APROBADO :
Asistente de Producción Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de
la Calidad
Jefe de Área Técnica /
Administradores de
Puntos de Venta
3. El día del servicio, suspende toda actividad laboral en Áreas Técnicas y
oficinas. Para el control con cebo no es necesario que el personal desocupe
las instalaciones.
Operarios de Planta /
Vendedores Puntos de
Venta
4. Realizan limpieza especial de instalaciones y equipos, antes de la
ejecución del control.
5. Desocupan todos los casilleros y vestieres.
6. Desconectan todos los equipos eléctricos para evitar cortos circuitos.
Contratista / operario
de planta / vendedor
punto de venta
7. Utilizan los elementos de protección personal para realizar la operación,
establecidos por seguridad industrial.
Operario de planta /
vendedor Pto de venta
8. Acompaña al contratista en el recorrido por las áreas a tratar
Contratista 9. Revisa todas las trampas existentes.
10. Realiza aspersión, nebulización y/o cebado de acuerdo al Plan de Control
de Plagas. Ver tabla AC-TA-005 y AC-TA-006
11. Firma formatos  de control .
12. Revisa y cambia las trampas para roedores semanalmente.
Operario de planta /
vendedor Punto de
venta
13. Registra información en formato AC-FO-003 Control de Roedores
14. Diligencia Formato AC-FO-022 Control de plagas.
15. Firma y entrega registros de Control de Plagas a Asistente de
Aseguramiento de la Calidad. En puntos de venta debe quedar una copia
en archivo de estos registros.
16. Informa verbalmente a la Asistente de Aseguramiento de la Calidad en




17. Coordina actividades con el contratista, en caso de ser necesario un
refuerzo durante el mes
18. Verifica, firma y archiva la información del registro de control de plagas
Operarios de Planta /
Vendedores Puntos de
Venta
19. Realizan limpieza especial en áreas y equipos antes de comenzar la
jornada de trabajo el día laboral posterior al control de plagas, de acuerdo
al instructivo AC-I003.
ANEXOS
AC-TA-005 Plan de Control de Plagas Planta de Producción
AC-P003
Titulo:
EJECUCION DEL PROGRAMA DE
CONTROL DE PLAGAS ACTUALIZACION : 18-Feb-2002
2
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 3
ELABORACION : 23-Jun-2001 REVISION  : APROBADO :
Asistente de Producción Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de
la Calidad
AC-FO-006 Plan de Control de Plagas Puntos de Venta
AC-FO-003 Control de Roedores
AC-FO-022 Control de Plagas
PROCEDIMIENTO: AC-P004
Titulo:
TOMA DE MUESTRAS PARA
ANÁLISIS MICROBIOLÓGICO Y
FISICOQUÍMICO  ACTUALIZACION
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.2 ) No. 0 25-Feb-2002
REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
25-Feb-2002
Asistente de Aseguramiento de
Calidad
Gerente General Página 1 de 1
OBJETIVO
Establecer los pasos para tomar las muestras para análisis microbiológico y fisicoquímico por
parte de un laboratorio externo
ALCANCE
Aplica para la planta de producción y puntos de venta
RESPONSABLE
Asistente de Aseguramiento de la Calidad
Establecer la periodicidad y verificar el cumplimiento de la toma de muestras de ambientes,
superficies, manipuladores, materias primas, producto en proceso y terminado
DEFINICIONES
Análisis Microbiológico:
Prueba de laboratorio que determina la presencia o ausencia de microorganismos que deterioran
los alimentos
Análisis Fisicoquímico:






1. Establece cronograma para cuatro meses de las muestras a tomar. Ver
Tabla AC-CR-006
2. Publica cronograma y da a conocer al jefe de producción y al laboratorio
externo
Laboratorio Externo 3. Toma las muestras en compañía de la Asistente de Aseguramiento de la
Calidad
4. Realiza una auditoria en la planta para evaluar las condiciones del proceso
5. Realiza análisis microbiológico o fisicoquímico
6. Emite y entrega resultados e informe de auditoria a Asistente de




7. Analiza resultados de las muestras y las no conformidades
8. Informa a jefe de producción y/o administradores de puntos de venta los
resultados de las muestras
9. En caso de presentarse resultados fuera de especificación ejecuta
procedimiento AC-P010
REFERENCIAS
 AC-CR-006 Cronograma toma muestras análisis de laboratorio




PRIMA SECA  ACTUALIZACION
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.2 ) No. 0 18-Feb-2002
REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
18-Feb-2002
Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de calidad Página 1 de 1
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para recibir las materias primas secas
ALCANCE
Aplica al Almacén General
RESPONSABLE
Asistente de Aseguramiento de la Calidad
Verificar el cumplimiento del procedimiento en el almacén general
DEFINICIONES
Materia prima Seca
Aditivos como: condimentos, conservantes, aglutinantes, etc, utilizados en el proceso de





1. Recibe orden de compra de Asistente de Compras
2. Recibe materia prima
3. Verifica cantidad, No. Lote, fecha de vencimiento y estado del
empaque de la materia prima seca comparándolo con la información
de la ficha técnica. Ver legajador de fichas técnicas de materia prima
seca
4. Diligencia formato AC-FO-007 Rotulo de recibo de Materia Prima





5. Revisa entradas de materia prima seca al finalizar la jornada de
trabajo
6. Evalúa las especificaciones de calidad con respecto a las
establecidas en la ficha técnica
7. Diligencia rotulo de liberación AC-FO-004, en caso de cumplir con
las especificaciones
8. Diligencia rotulo de rechazo AC-FO-005 a toda o parte de materias
primas que no cumplen con las especificaciones






PRIMA PERECEDERA  ACTUALIZACION
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.2 ) No. 0 25-Feb-2002
REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
25-Feb-2002
Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de calidad Página 1 de 1
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para recibir las materias primas perecederas
ALCANCE
Aplica a las áreas de recepción de Materia Prima
RESPONSABLE
Asistente de Aseguramiento de la Calidad
Verificar el cumplimiento del procedimiento en el área de recepción de materia prima
DEFINICIONES
Materia prima perecedera
Carnes y verduras utilizadas en el proceso de producción. Deben ser almacenadas en
refrigeración o congelación para su conservación
CONTENIDO
Operario de Planta 1. Recibe orden de compra de secretaria de producción para saber
fecha y cantidad a recibir
2. Recibe materia prima con factura
3. Verifica calidad con respecto a la ficha técnica
4. Firma Aceptación de la materia prima. Continua pasos 7 y 8. En
caso de presentarse alguna irregularidad informa a Jefe de
Producción y/o a Asistente de Aseguramiento de Calidad.




5. Firman aceptación o rechazo en caso de presentarse materia prima
que no cumple con las especificaciones de la ficha técnica
Operario de Planta 6. Elabora formato AC-FO-012 Control de Calidad de Materias Primas
Perecederas
7. Separa devolución, en caso de ser rechazada
8. Entrega al proveedor la devolución. Entrega materia prima a







REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
20-Mar-2002
Asistente Aseguramiento de la
calidad
Gerente General Página 1 de 2
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir cuando se presente una devolución por no cumplir con las
características de calidad
ALCANCE
Aplica a los productos cárnicos y complementarios.
RESPONSABLE
Jefe de producción / Asistente de  Aseguramiento de Calidad
Evaluar las causas de la devolución e implementar planes de mejoramiento
DEFINICIONES
Devolución:
Entrega física de productos terminados y complementarios por parte de los clientes, que no
cumplen con las características de calidad establecidas.
Acción correctiva:
Acción tomada para eliminar la causa de una no-conformidad detectada u otra situación
indeseable.
No conformidad:






1. Entrega a Asistente de Aseguramiento de la Calidad el
producto devuelto con el reporte de Devoluciones por





2. Recibe devolución física del producto  y reporte de calidad
de despachos (Ver Referencia No. 1)
3. Confronta producto con reporte de Calidad
4. Emite el diagnóstico de la(s)  causa(s) de la devolución del
producto.
5. Entrega copia del reporte al Coordinador de Costos e
Inventarios con decisión final de disposición del producto
Asistente de
Aseguramiento de la
Calidad / Inspector de
Control de Calidad
6. Realizan la  trazabilidad al producto que tiene que ver con
la devolución utilizando como base el sobre de Fabricación





REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
20-Mar-2002
Asistente Aseguramiento de la
calidad





7. Establece las Acciones Correctivas y  Preventivas del caso
(ver Referencia No. 2) AC-FO-019
8. Archiva en el área  reporte con informe final
9. Entrega informe mensual de devoluciones a Gerencia
General, Gerente Financiera, Coordinadora de Puntos de
Venta  y Jefe de Producción (Ver Referencia No. 3).
10. Retro-alimenta  por escrito o telefónicamente al Cliente,
Vendedor, Coordinador de Punto de Venta,  sobre las




de Punto de Venta
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Asistente de Aseguramiento de la
Calidad
Asistente de Normalización Gerente General
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir cuando se presente una queja por parte del cliente sobre un producto
por no cumplir con las características de calidad
ALCANCE
Aplica a los productos cárnicos y complementarios
RESPONSABLE
Jefe de producción / Asistente de  Aseguramiento de Calidad
Evaluar las causas de la queja e implementar acciones de mejoramiento
DEFINICIONES
Queja:
Observación verbal o escrita acerca de los productos terminados y complementarios que no
cumplen con las características de calidad establecidas por la empresa
Características de Calidad
Característica inherente de un producto, proceso o sistema relacionada con un requisito
Requisito
Necesidad o expectativa establecida, generalmente implícita u obligatoria
Acción preventiva:
Acción tomada para eliminar la causa de una no-conformidad potencial u otra situación
potencialmente indeseable
Acción correctiva:
Acción tomada para eliminar la causa de una no-conformidad detectada u otra situación
indeseable
No conformidad:




1. Recibe queja del cliente
2. Diligencia formato AC-FO-020: datos del cliente, descripción del
problema y firma
3. Marque con una X el tipo de cliente y el medio por el cual se recibe
la información
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Asistente de Aseguramiento de la
Calidad




5. Habla con el cliente para conocer las causas de la observación,
cuando sea necesario
6. Complementa en el formato AC-FO-020: descripción del problema
7. Establece que otras quejas se han presentado del mismo problema
8. Diligencia en el formato AC-FO-019 Reporte de No
Conformidades: la No Conformidad
9. Entrega formato AC-FO-019 a Jefe de Producción
10. Evalúa las causas de la no conformidad junto con Jefe de
Producción
11. Continúa diligenciando en el formato AC-FO-020: diagnostico de
Calidad y firma
Jefe de producción 12. Diligencia en el formato AC-FO-019 las acciones correctivas
13. Entrega copia de Reporte de No conformidad a Asistente de
Aseguramiento de la Calidad




15. Archiva formato en carpeta de Reporte de Quejas
16. Hace seguimiento a estas acciones correctivas implementadas por
la Jefe de Producción el en formato AC-FO-020
17. Entrega informe mensual a gerencia General sobre las quejas





MANEJO DE  NO
CONFORMIDADES  ACTUALIZACION
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.2 ) No. 0 22-Abr-2002
REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
22-Abr-2002
Asistente de Aseguramiento de
calidad
Gerente General Página 1 de 1
OBJETIVO
Establecer acciones correctivas cuando se presentan casos que afecten la calidad de los productos
ALCANCE
Aplica a las situaciones en las que no se cumplen los parámetros de proceso o las características
de calidad de los productos
RESPONSABLE
Jefe de producción / Coordinadora de puntos de venta
Ejecutar las acciones correctivas cuando se presenten casos que afecten la calidad de los
productos
Asistente de Aseguramiento de la Calidad
Establecer acciones correctivas y preventivas cuando se presentan no conformidades durante
todas las etapas del proceso, almacenamiento y distribución de los productos
Verificar el cumplimiento de las acciones correctivas y preventivas establecidas
DEFINICIONES
No conformidad:
El incumplimiento de un requisito
Acción correctiva:






1. Identifica la no conformidad
2. Determina las acciones correctivas y preventivas
3. Diligencia formato AC-FO-019 Reporte de No Conformidades
4. Entrega Reporte a jefe de producción, coordinadora o Administrador de puntos
de venta
5. Archiva original del formato en carpeta Reporte de No conformidades
Jefe de Producción /
Coordinadora de
Puntos de Venta
6. Ejecuta acciones correctivas de inmediato
7. Implementa acciones preventivas de acuerdo a lo establecido en el Reporte




9. Verifica periódicamente el cumplimiento de las acciones correctivas
establecidas mediante auditorias de inspección
REFERENCIAS
Ver formato AC-FO-019 Reporte de No Conformidades
144
LISTA DE INSTRUCTIVOS
! Instructivo “Limpieza Corriente Húmeda”
! Instructivo “ Limpieza Corriente Seca”
! Instructivo “Limpieza Especial”
! Instructivo “Limpieza de Trampas”
! Instructivo”Preparación de desinfectante TEGO”
! Instructivo “Preparación de desinfectante BI-QUAT”
! Instructivo “Desinfección Áreas y Equipos”





ELEMENTO ISO-9001 ( 4.2 ) No. 1 FECHA: 18-Feb-2002
REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
18-Feb-2002
Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de Calidad Página 1 de 2
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para realizar la limpieza corriente húmeda en áreas de trabajo y
equipos
ALCANCE





Son todas las áreas donde hay transformación de materias primas y procesamiento de alimentos
Limpieza Corriente húmeda
Eliminación de la suciedad con agua fría o caliente a 65 °C. Se realiza al inicio de las labores y
entre cambios de materia prima o producto en proceso
Residuo





- Agua fría o agua caliente a 65 °C
- Secador de mesa
- Aragan
OBSERVACIONES
1. El uso de la espátula / raspador es exclusivamente para actividades como Amarrado,
Cutter, Pastas y Mezclador
2. El  secador de mesa se utiliza en las áreas de carnicería y Amarrado
3. la limpieza corriente húmeda en los camiones se realiza en las noches cuando se termina
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REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
18-Feb-2002
Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de Calidad Página 2 de 2
1. Al inicio de la labor
1. Tome manguera
2. Enjuague con agua área,  equipo y utensilios
3. Escurra el agua del equipo manualmente
4. Escurra las mesas con el secador de mesa (carnicería y amarrado)
5. Coloque los implementos aseo en el lugar correspondiente
2. Cambio de Proceso o cambio de materia prima
1. Retire residuos manualmente
2. Deposite los residuos en el tarro de basura
3. Enjuague con agua fría o caliente a 65°C área, equipo y utensilios
4. Escurra el agua del equipo manualmente
5. Escurra el agua de las mesas con el secador de mesas (carnicería y amarrado)
6. Barra el piso con el aragan
7. Deposite los residuos en el tarro de basura
8. Coloque los implementos de aseo en el lugar correspondiente
3. Camiones
1. Retire estibas
2. Barra el piso del carro
3. Enjuague el piso con agua
4. Escurra el piso con una escoba
5. Coloque nuevamente las estibas
6. Desinfecte de acuerdo al instructivo AC-I007
REFERENCIA
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ELABORACION : 24-Feb-2002 REVISION  : APROBADO :
Operario de Planta/ Auxiliar de
Bodega/ Almacenista/ Vendedor
Punto de Venta
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la
Calidad
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para realizar la Limpieza Corriente Seca en áreas de trabajo y
equipos
ALCANCE
Aplica a las áreas de Empaques, Despachos, Subalmacen, Almacén General y Puntos de Venta
RESPONSABLE
Operario de Empaques / Auxiliar de Bodega / Operario Sub-almacén / Vendedor Punto de Venta
DEFINICIONES
Limpieza Corriente Seca
Eliminación de riesgo de contaminación entre cambio de producto en áreas donde se manipulan
productos terminados, y materia primas secas (condimentos )
Residuo
Partículas pequeñas que quedan después de un proceso en los equipos, utensilios y área de trabajo
REQUERIMIENTOS









- Toalla de tela
CONTENIDO
1. En el área de Empaques
Área
1. Barra y recoja los residuos
2. Deposite residuos en el tarro de la basura
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Operario de Planta/ Auxiliar de
Bodega/ Almacenista/ Vendedor
Punto de Venta
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la
Calidad
4. Limpie con toalla de papel
5. Aplique nuevamente desinfectante sobre la mesa de trabajo
6. Coloque los implementos de aseo en el lugar correspondiente
Tajadora
7. Recoja los residuos de producto de la tajadora
8. Deposite residuos en el tarro de la basura
9. Aplique desinfectante en tajadora
10. Limpie con toallas de papel
11. Aplique nuevamente desinfectante en el equipo al área
12. Coloque los implementos de aseo en el lugar correspondiente
2. En el área de Despachos
1. Recoja papeles
2. Deposite los residuos en el recipiente de la basura
3. Limpie el mesón
4. Limpie el lavamanos
5. Organice el armario
6. Trapee el piso, utilice el trapeador limpia
7. Trapee el cuarto de frío
8. Estregué con jabón, enjuague y escurra el trapeador
9. Enjuague el balde
10. Lleve los implementos en el lugar correspondiente
11. Desinfecte de acuerdo al instructivo AC-I007
3. En Puntos de Venta
Tajadora
1. Recoja los residuos de producto de la tajadora
2. Deposite residuos en el tarro de la basura
3. Aplique desinfectante en tajadora
4. Limpie con toallas de papel
5. Aplique nuevamente desinfectante en el equipo al área
6. Coloque los implementos de aseo en el lugar correspondiente
Area
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Operario de Planta/ Auxiliar de
Bodega/ Almacenista/ Vendedor
Punto de Venta
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la
Calidad
8. Sacuda estanterías y complementarios
9. Limpie superficies de mesones y vitrinas exhibidoras
10. Coloque los implementos de aseo en el lugar correspondiente
4. En Subalmacen
1. Barra y trapee el piso
2. Sacuda estanterías y tarros
3. Limpie superficies de mesones y balanzas
4. Lave vasos y cucharas en la sección de recepción
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Operario de Planta/ Auxiliar de Bodega/
Vendedor Punto de Venta
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la Calidad
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para realizar la Limpieza Especial en áreas de trabajo y equipos
ALCANCE
Aplica Áreas Críticas, Despachos y Puntos de Venta
RESPONSABLE
Operario de Área / Auxiliar de Bodega / Vendedor Punto de Venta
DEFINICIONES
Limpieza Especial
Eliminación de la suciedad física por medio de agua caliente o fría. Se realiza al terminar las
labores en un área y / o equipo y los fines de semana
REQUERIMIENTOS
- Escoba, Aragan, Recogedor, Trapeador
- Espátula / Raspador
- Balde, Jabón liquido
- Cepillo de mano, Esponjas y Cepillo de piso
- Agua fría o Agua Caliente a 65 °C
- Tarro de basura y Bolsa Negra
OBSERVACION
La limpieza especial en la planta los fines de semana incluye:
- Limpieza de telarañas
- Lavado de tanque almacenamiento de agua (cada 15 días)
- Lavado estricto de paredes
- Limpieza del cuarto frío almacenamiento de materia prima (cada mes)
- Limpieza del horno y sus carros
- Limpieza de la hielera
- Lavado del cuarto de moldes
- Limpieza estricta de pisos, paredes y estanterías ( Sub-almacén cada 15 días )
CONTENIDO
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Operario de Planta/ Auxiliar de Bodega/
Vendedor Punto de Venta
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la Calidad
1. Desarme equipo de acuerdo al instructivo de desarme de cada equipo
2. Recoja los residuos
3. Deposítelos en el recipiente de la basura
4. Enjuague con agua equipo y sus partes
5. Estregue con agua y jabón equipo y sus partes
6. Enjuague equipo y sus partes
7. Inspeccione el equipo y repita si es necesario
8. Escurra agua del equipo
9. Barra y recoja residuos del piso
10. Deposítelos en el tarro de la basura
11. Estregué con agua y jabón paredes y piso
12. Enjuague paredes y pisos
13. Inspeccione paredes y piso y repita si es necesario
14. Desinfecte de acuerdo al instructivo AC-I005
15. Solicite aprobación del inspector de limpieza
16. Lleve implementos de aseo al cuarto de aseo
2. Al final de la labor en puntos de venta
1. Recoja residuos del producto
2. Desarme maquina tajadora de acuerdo al instructivo PN-I027
3. Estregué con agua y jabón
4. enjuague
5. Inspeccione el equipo y repita si es necesario
6. Escurra agua del equipo
7. Desinfecte de acuerdo al instructivo AC-I005
8. Limpie superficies de mesones, vitrinas y congeladores en parte exterior
9. Barra y recoja residuos del piso
10. Deposite residuos en el tarro de basura
11. Trapee el piso con  agua y jabón y enjuague
12. Lave servicios sanitarios
13. Inspeccione el área y repita si es necesario
14. Lave y desinfecte implementos de aseo
15. Solicite aprobación del inspector de limpieza
16. Guarde implementos en el lugar correspondiente
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Operario de Planta/ Auxiliar de Bodega/
Vendedor Punto de Venta
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la Calidad
Armario
1. Retire los objetos que se encuentran allí
2. Enjuague con agua
3. Estregué con agua y jabón las paredes, divisiones y puertas
4. Enjuague Inspeccione y repita si es necesario
5. Seque completamente
6. Organice nuevamente las bolsas y demás
4. Fines de semana Despachos: Paredes, piso, techo, mesón, lavamanos y cortinas
1. Recoja papeles y residuos
2. Deposite los residuos en el recipiente de la basura
3. Retire las telarañas
4. Enjuague con agua
5. Estregué con agua y jabón
6. Enjuague
7. Inspeccione y repita si es necesario
8. Seque el piso con una trapeador limpia y bien escurrida
9. Solicite aprobación del inspector de limpieza
10. Lleve implementos de aseo al cuarto de aseo
Desinfecte de acuerdo al instructivo AC-I007
5. Los Fines de Semana en Puntos de Venta
1. Descongele las neveras exhibidoras
2. Enjuague con agua
3. Estregué con agua y jabón
4. Enjuague
5. Inspeccione y repita si es necesario
6. Seque y desinfecte de acuerdo al instructivo AC-I005
7. Organice nuevamente los productos
8. Limpie techos con el limpia telarañas
9. Estregue con jabón todas las superficies de paredes, mesones, pisos y equipos
10. Trapee el piso con  agua jabón y luego con agua
11. Desinfecte de acuerdo al instructivo AC-I007
12. Lave implementos de aseo
13. Solicite aprobación del inspector de limpieza
14. Lleve implementos de aseo al cuarto de aseo
6. Almacén General
1. Barra el piso
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Operario de Planta/ Auxiliar de Bodega/
Vendedor Punto de Venta
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la Calidad
3. Trapee el piso
4. Limpie superficies de escritorios y equipos de computo
5. Coloque los implementos de aseo en el lugar correspondiente
ANEXOS:     No Aplica
PN-I004
Titulo:
LIMPIEZA TRAMPAS DE GRASA
ACTUALIZACION : 28-Feb-2002
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 1
ELABORACION : 28-Feb-2002 REVISION  : APROBADO :
Operario de Planta Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la
Calidad
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para realizar la Limpieza de Trampas de Grasa
ALCANCE




Limpieza  de Trampas de Grasa





- Tarro de Basura con bolsas negras
- Bomba de fumigación con desinfectante
OBSERVACIÓN
1.  La limpieza de las trampas  de grasa se realiza cada ocho días.
CONTENIDO
1. Verifique que no haya materia prima o  producto en proceso en el área
2. Utilice guantes desechables y tapabocas
3. Lleve el colador metálico y el tarro de basura con bolsa negra a la trampa a limpiar y solicita
bomba de fumigación con desinfectante a Auxiliar de planta
4. Levante la tapa de la trampa
5. Con el colador metálico retire los residuos sólidos ( grasa – carnes )
6. Deposite en el tarro de basura con bolsas negras los residuos sólidos
7. Amarre las bolsas y llévelas al cuarto de la basura
8. Enjuague colador sobre la trampa
9. Cierre la tapa de la trampa
10. Retire guantes desechables y deposítelos  en el tarro de basuras
11. Colóquese guantes nuevos
12. Lave implementos de aseo  y área continua a la trampa
13. Desinfecte con bomba de fumigación el área
14. Solicite aprobación del inspector de limpieza
15. Lleve implementos de aseo al cuarto de aseo
PN-I004
Titulo:
LIMPIEZA TRAMPAS DE GRASA
ACTUALIZACION : 28-Feb-2002
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 2 DE 1
ELABORACION : 28-Feb-2002 REVISION  : APROBADO :
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Operario de planta Jefe de Producción Asistente de Aseguramiento de
la Calidad
OBJETIVO
Determinar los pasos a seguir para la preparación del desinfectante Tego.
ALCANCE
Aplica a los equipos, superficies y ambientes de las áreas críticas.
RESPONSABLE
Operario de planta - personal de punto de venta
DEFINICIONES
Tego:
Mezcla de anfóteros microbicidas, incoloro hasta ligeramente amarillo, con suave olor
característico. Usar en solución al 1%.
REQUIRIMIENTOS
- Balde





1. Mida la cantidad de agua necesaria para preparar el desinfectante con ayuda del balde.
2. Adicione el agua al atomizador o a la bomba de aspersión.
3. Mida 10 ml de Tego por cada litro de agua con ayuda de la jeringa marcada.
4. Adicione el desinfectante al atomizador y/o a la bomba de aspersión.
5. Agite para homogenizar la solución.
6. Rotule los recipientes. Ver Anexo No. 1 Rótulo para desinfectantes.
7. Lleve los atomizadores y la bomba al área respectiva.
8. Lleve los implementos utilizados al lugar correspondiente.
ANEXOS
AC-FO-024 Rótulo para desinfectantes






ELEMENTO ISO-9001 ( 4.2 ) No. 0
FECHA: 25-Mar-
2002
REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
25-Mar-2002
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento Calidad Página 1 de 1
OBJETIVO
Determinar los pasos a seguir para la preparación del desinfectante Bi-Quat
ALCANCE
Aplica a los equipos, superficies y ambientes de las áreas críticas.
RESPONSABLE
Operario de planta - personal de punto de venta
DEFINICIONES
Bi-Quat:
Es un desinfectante que contiene dos compuestos de amonio cuaternario. Se puede usar a 200
ppm sin necesidad de enjuague
REQUIRIMIENTOS
- Balde





1. Mida la cantidad de agua necesaria para preparar el desinfectante con ayuda del balde
2. Adicione el agua al atomizador o a la bomba de aspersión
3. Mida 2 ml de Bi-Quat por cada litro de agua con ayuda de la jeringa marcada
4. Adicione el desinfectante al atomizador y/o a la bomba de aspersión
5. Agite para homogenizar la solución
6. Rotule los recipientes. Ver Anexo No. 1 Rótulo para desinfectantes
7. Lleve los atomizadores y la bomba al área respectiva
8. Lleve los implementos utilizados al lugar correspondiente
ANEXOS






ELEMENTO ISO-9001 ( 4.2 ) No. 0 FECHA: 28-Feb-2002
REVISADO  : APROBADO : Fecha emisión:
28-Feb-2002
Jefe de Producción Asistente Aseguramiento Calidad Página 1 de 1
OBJETIVO
Establecer los pasos a seguir para realizar la desinfección en las áreas en que se manipule
alimento en la empresa.
ALCANCE
Aplica a los equipos, pisos, paredes, ambientes y utensilios ubicados en  Áreas Críticas.
RESPONSABLE
Operario de planta / auxiliar de despachos / vendedor de punto de venta.
DEFINICIONES
Desinfección
Destrucción de microorganismos que contaminan los alimentos.
REQUERIMIENTOS
- Atomizador o bomba de aspersión con líquido desinfectante.
OBSERVACIONES
1. los cuarto fríos se desinfectan una vez al día
2. Una vez se hayan realizado las labores de limpieza especial en áreas y equipos, se realiza
la siguiente instrucción:
CONTENIDO
1. Tome bomba de aspersión o atomizador con desinfectante
2. Compare información de la etiqueta del atomizador con la que se encuentra en la tabla.
3. Esparza el desinfectante en las paredes, ambientes, equipos y sus partes
4. Lleve los implementos al lugar correspondiente
ANEXOS





DE SODIO ACTUALIZACION : 28-Feb-2002
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 1
ELABORACION : 28-Feb-2002 REVISION  : APROBADO :
Operario de Planta Jefe de Producción Asistente Aseguramiento de la
Calidad
OBJETIVO
Determinar los pasos a seguir para la preparación del desinfectante hipoclorito de Sodio
ALCANCE





Hipoclorito de sodio. Solución acuosa del 7 al 16%. Usar en solución de 200 a 500ppm. Ver
Anexo No. 1 Ficha Técnica del Hipoclorito de Sodio
REQUERIMIENTOS
- Guantes de plástico
- Balde
- Vaso medidor
- Desinfectante Hipoclorito de sodio
CONTENIDO
1. Mida con el balde 30 litros de agua.
2. Adicione el agua al lavabotas.
3. Dosifique 200ml de hipoclorito de sodio al 7.64% con el vaso medidor para obtener una
concentración de 500ppm.
4. Disuelva el hipoclorito en el agua.
5. Cambie la solución 2 veces al día: en la mañana y al mediodía, antes de la entrada del
personal a la  planta al iniciar labores y para ir al almuerzo.
ANEXOS
Ficha Técnica del Hipoclorito de Sodio
145
LISTA DE FORMATOS
! Formato “Aprobación de limpieza Especial”
! Formato “Reporte  de Desinfección”
! Formato “ Control de Roedores”
! Formato “ Liberado de Materia Prima/Producto”
! Formato “Rechazo de Materia Prima/Producto”
! Formato  “Registro de No conformidades Diarias”
! Formato  ” Recibo de Materia Prima/Producto”
! Formato  ”Kardex de Almacenamiento en cuarto frío”
! Formato  “Identificación de Producto Terminado”
! Formato  “Kardex en Área de Despachos”
! Formato  “Registros Salida de producto ”
! Formato  “Control de Calidad de Materias primas Perecederas”
! Formato  “ Registro de Auditoría”
! Formato  “Solicitud de Acciones correctivas”
! Formato  “Control de tripa seca/Húmeda”
! Formato  “Control de Producto Embutido”
146
! Formato  “Muestreo por Inspección”
! Formato  “Muestreo de peso en Área de Hamburguesa”
! Formato  “Reporte de No Conformidades”
! Formato  “Quejas por Calidad”
! Formato  “Codificación de producto Terminado”
! Formato ”Control de Plagas”
! Formato  “Devoluciones por Calidad”
! Formato  “Rótulo para Desinfectantes”
Formato
AC-FO-001 APROBACION LIMPIEZA ESPECIAL
FECHA EQUIPO / ÁREA A NA C OBSERVACIONES FIRMA INSPECTOR FIRMA OPERARIO
A: Aprobado; NA: No Aprobado; C: Corregido
Actualizacion: 10-Mar-2002
Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos normalizados\Formatos\Aseguramiento de Calidad\Formatos\AC-FO-017
Formato
AC-FO-002  REPORTE DE DESINFECCIÓN
ÁREA: _______________________________








AC-FO-003 CONTROL DE ROEDORES
Operario planta:
Vendedor Punto de Venta:
ZONA No.        TRAMPAS DESCRIPCION DE AREAS DESCRIPCION TRAMPA
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD:




AC-FO-004 LIBERADO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:






Actualizacion: 22-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-004
Formato
AC-FO-004LIBERADO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:






Actualizacion: 22-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-004
Formato
AC-FO-004 LIBERADO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:











AC-FO-005 RECHAZO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:






Actualizacion: 22-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-005
Formato
AC-FO-005 RECHAZO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:






Actualizacion: 22-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-005
Formato
AC-FO-005 RECHAZO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:











AC-FO-007 RECIBO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:





Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-007
Formato
AC-FO-009 RECIBO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:





Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-009
Formato
AC-FO-009 RECIBO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:





Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-007
Formato
AC-FO-009 RECIBO DE  MATERIA PRIMA / PRODUCTO
FECHA:










Entrada Salida Saldo Entrada Salida Saldo Entrada Salida Saldo
Día Mes Año (Kg.) (Kg.) (Kg.) Día Mes Año (Kg.) (Kg.) (Kg.) Día Mes Año (Kg.) (Kg.) (Kg.)
PN-FO-008  KARDEX DE ALMACENAMIENTO CUARTO FRIO
Nombre de Materia Prima/Material de Empaque Primario: _____________________________________________________________
Fecha de Vencimiento : ____/_____/_______
Fecha
Proveedor: ______________   Lote : _________
Fecha de Vencimiento : ____/_____/_______
Formato
Proveedor: ______________   Lote : _________
Fecha de Vencimiento : ____/_____/_______
Fecha




AC-FO-009 IDENTIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO
FECHA:





Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-009
Formato
AC-FO-009 IDENTIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO
FECHA:





Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-009
Formato
AC-FO-009 IDENTIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO
FECHA:





Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Foramtos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-009
Formato
AC-FO-009 IDENTIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO
FECHA:










Entrada Salida Saldo Entrada Salida Saldo Entrada Salida Saldo
Día Mes Año (Kg.) (Kg.) (Kg.) Día Mes Año (Kg.) (Kg.) (Kg.) Día Mes Año (Kg.) (Kg.) (Kg.)
Formato
Producto: _________________________  Lote : ________
Fecha
Producto: _________________________  Lote : ________
Fecha
PN-FO-010   KARDEX DE AREA DE DESPACHOS
Nombre de Materia Prima:  _____________________________________________________________
Fecha










ELABORADO POR: REVISADO POR:
REGISTROS DE SALIDA DE PRODUCTO 
Formato
AC-FO-012 CONTROL DE CALIDAD DE MATERIAS PRIMAS PERECEDERAS
FECHA HORA MATERIA PRIMA PROVEEDOR T °C Ph.
CARACTERÍSTICAS 
ORGANOLÉPTICAS
Kg DEVOLU   /  Kg 
RECIBI % DEV
OBSERVACIONES
Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Formatos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-012Actualizacion: 23-Feb-2002
Verifica:Elabora:
Formato
AC-FO-013   REGISTRO DE AUDITORIA
FECHA AUDITORIA AUDITADOS AREA A AUDITAR








PUNTO DESCRIPCION OB NC
Convenciones: OB: Observación NC: No conformidad
FIRMA AUDITOR (1) : FIRMA AUDITOR (2):
ACTUALIZACION: 24-Abr-2002
Página 1 de 2
Formato
AC-FO-014    SOLICITUD DE ACCIONES CORRECTIVAS
















FIRMA AUDITOR(ES) : FIRMA RESPONSABLE (S)
DE ACCIONES CORRECTIVAS:
ACTUALIZACION: 12-Feb-2002
















" El operario del cuarto frio no se coloca
los implementos de proteccion personal.
5. MANTENIMIENTO.
" Falta procedemiento de sobrantes del
dia
" Falta procedimiento del Kardex diario
del cuarto frio
" Falta procedimiento de reproceso de
producto terminado
" Falta procedimiento de devoluciones
del proveedor y desperdicio
" Falta Procedimiento de destruccion de
devoluciones de producto terminado.
Manejo y destino final
" Falta de compromiso por parte del
operario en la importancia de
colocarse la dotacion necesaria para
frio.
" Verificacion y seguimiento de la
utilizacion de la dotacion para frio por
parte del operario.
" Realizacion del procedimiento
respectivo
" Realizacion del respectivo
procedimiento.
" Realizacion del respectivo
procedimiento.
" Realizacion del respectivo
procedimiento.
" Realizacion del respectivo
procedimiento.
FECHA TRIPA PROVEEDOR MADEJAS TOTALES PRODUCTO
No. 1 CALIBRE No. 2 CALIBRE No. 3 CALIBRE No. 4 CALIBRE No. 5 CALIBRE No. 6 CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
No. 7 CALIBRE No. 8 CALIBRE No. 9 CALIBRE No. 10 CALIBRE No. 11 CALIBRE No. 12 CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
FECHA TRIPA PROVEEDOR MADEJAS TOTALES PRODUCTO
No. 1 CALIBRE No. 2 CALIBRE No. 3 CALIBRE No. 4 CALIBRE No. 5 CALIBRE No. 6 CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
No. 7 CALIBRE No. 8 CALIBRE No. 9 CALIBRE No. 10 CALIBRE No. 11 CALIBRE No. 12 CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
FECHA TRIPA PROVEEDOR MADEJAS TOTALES PRODUCTO
No. 1 CALIBRE No. 2 CALIBRE No. 3 CALIBRE No. 4 CALIBRE No. 5 CALIBRE No. 6 CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
No. 7 CALIBRE No. 8 CALIBRE No. 9 CALIBRE No. 10 CALIBRE No. 11 CALIBRE No. 12 CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
Ejecuto:
Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Formatos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-015
Formato
Actualizacion: 16-Jul-2002
AC-FO-015  CONTROL DE TRIPA SECA (     ) / HUMEDA  (    )
FECHA:
PRODUCTO: L.I. L.S. PRODUCTO: L.I. L.S.
No. CALIBRE No. CALIBRE No. CALIBRE No. CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
No. CALIBRE No. CALIBRE No. CALIBRE No. CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
No. CALIBRE No. CALIBRE No. CALIBRE No. CALIBRE
1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO 1 INICIO
2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO 2 MEDIO
3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL 3 FINAL
Observaciones:
Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Formatos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-016
Formato




AC-FO-017  MUESTREO POR INSPECCION
FECHA ÁREA PRODUCTO VARIABLE
T.L. T.M. T.S. L.S. L.I.
X = Promedio de X = __________ L.C.S = X + A2R = __________ L.C.I.= X - A2R = __________
R = Promedio de rangos = _________ L.C.S = D4R = __________






T.L.: Tamaño Lote; T.M.: Tamaño Muestra; T.S.: Tamaño Subgrupo; L.I .: Limite Inferior; L.S.: Limite Superior; L.C.S: Limite de Control Superior L.C.I.: Limite de Control Inferior; R.: Rango; P.: Promedio
n A2 D3 D4
2 2.88 0.00 3.27 Observaciones:
3 1.02 0.00 2.57
4 0.73 0.00 2.28
5 0.58 0.00 2.11
6 0.48 0.00 2.00 ELABORADO POR: REVISADO POR:
7 0.42 0.08 1.92




















Unidad/Lote Num. Unidad Unidad/Lote Lím. Mínimo Lím. Máximo
Hamburguesa x 100 gr. 986 100 101
Hamburguesa x 50 gr. 1,972 50 51
Número Promedio















Elaborado por :__________________ Revisado por :__________________
Número de Muestra  (Gr./Unidad)
AC-FO-018 MUESTREO DE PESO EN AREA DE HAMBURGUESA  (Moldeado)
Producto
Número Lote/Día ==>
Especificación  (Gr./Unidad)Plan de Muestreo
FECHA:________________________
501  -  1200 8
Formato
AC-FO-019 REPORTE DE NO CONFORMIDADES
ÁREA/EQUIPO:
OPERACION/MATERIA PRIMA:




Actualizacion: 20-Abr-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Ineterna\Documentos Normalizados\Formatos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-019
Formato
AC-FO-020 QUEJAS POR CALIDAD
FECHA REPORTE: PRODUCTO:
NOMBRE DEL CLIENTE: TELEFONO:
DIRECCION CLIENTE: FECHA DE COMPRA:




Actualizacion: 21-Abr-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Formatos\Aseguramiento de Calidad\AC-FO-020
CLIENTE FUNCIONARIO DE LA EMPRESA CALIDAD
RUTA: P.V.: DISTRIBUIDOR:
Presentación Comercial Planeadas Entregadas Dañadas
Día Mes Año Día Mes Año a Empaque
Actualizacion: 01-Ago-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Formatos\Produccion\PN-FO-021
PN-FO-021 CODIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO
Formato
Fecha de Codificación : ___________________________________
Observación:







AC-FO-022 CONTROL DE PLAGAS
Operario planta:













AC-FO-023  REPORTE DE DEVOLUCIONES POR CALIDAD
  FECHA DI No.     xxxx
PUNTO DE VENTA: RUTA: DISTRIBUIDOR:
PRODUCTO DEVUELTO
PLU PRODUCTO AL VACIO CANT. F.V. PLU PRODUCTO AL VACIO CANT. F.V. PLU PRODUCTO A GRANEL CANT. F.V.
8 Chorizo C1 Institucional 302 S. de Pollo x 250 36 Jamón Cordero
11 Chorizo C2 Institucional 65 Jamón Casero x 250 48 Jamón Pollo
29 Criollo 5 x lb. x 500 64 Jamón Casero x 500 38 Jamón Pierna Ahumado
59 Criollo 8 x lb. x 500 150 Jamón Fiesta x 500
44 Criollo 8 x lb. x 250 2 Salchichón Econ. x 1000
85 Choripollo Institucional 144 Salchichón Econ. x 500
46 Choripollo 8 x lb. x 500 4 Salchichón Pollo x 500
37 Choripollo 8 x lb. x 250 205 Salchichón Cervecero x 500
13 Suiza Institucional 236 Mortadeli x 250
22 P. Normal 81 Mortadeli x 500
286 S. Junior x 250 238 Costilla Ahumada x 500
285 S. Junior x 500 PLU P. COMPLEMENTARIO CANT. F.V.
26 S. Carrito Institucional
241 S. Carito x 500 PLU PRODUCTO A GRANEL CANT. F.V.
290 S. Supercali Institucional 43 Pernil de Cerdo
287 S. Supercali x 500 50 Pollo Relleno
288 S. Desayuno x 180 51 Pavo Relleno
300 S. de Pollo x 500 267 Muchacho Relleno
NOMBRE DEL CLIENTE: FECHA DE COMPRA FECHA DE ENTRADA
DIRECCIÓN:
TELEFONO: NIT.: FACTURA No. DT.    No.
AREA DE UBICACIÓN DEL PRODUCTO:  (Marque en la casilla el numero PLU del producto correspondiente)
Nevera Congelador Vitrina calentadora Microondas
Parrilla Plancha Tajadora Nevecon Otro Cual?
CARACTERÍSTICAS DEL PRODUCTO: (Marque en la casilla el Numero PLU del producto correspondiente)
Mal sabor Baboso Muy largo Faltante en bolsa Perdida de Vacío
Olor desagradable Encoge Muy corto Consistencia Tajado Cuerpo extraño
Decoloración Reventado Muy delgado Apariencia Tajado
DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA:
DIAGNOSTICO DE CALIDAD:
FRECUENCIA: 1ra. Vez 2da. vez 3ra. vez Mas de 3 veces
CONCEPTO DE VENTAS:




Actualización: 26-Abr-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Formatos\Aseguramiento de la Calidad\AC-FO-023
Formato
AC-FO-024  ROTULO PARA DESINFECTANTES
DESINFECTANTE: VENCE:
CONCENTRACION: PERIODO DE USO:
FECHA ELABORACION: AREA:
PREPARO:





! Tabla  “Programa de rotación de Desinfectantes Planta”
! Tabla  “Programa de rotación de desinfectantes Puntos de venta”
! Tabla  “Vida Útil de Productos Cárnicos”
! Tabla  “Medidas de producto en proceso y terminado”
! Tabla  “Plan de Control de Plagas en planta de Producción”
! Tabla  ”Plan de Control de Plagas Puntos de Venta”





Ana María Seguro Ochoa








TEGO 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
TEGO 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
MICROSAN 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
MICROSAN 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
TEGO 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
TEGO 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
MICROSAN 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
MICROSAN 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
Diario HIPOCLORITO DE 
SODIO AL 7,64%
500ppm 200 ml por 30 litros de 
agua



























0 - Ag - 2001 
1 - Ag - 200
B - Qua 200pp
(2ml / 1 Litro de 
)
10 Equipos, lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
1 - Ag - 2001 
l3 1 - Ag - 200
T eg 1. 5 % 






lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
0 - Se - 2001 










lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
1 - Se - 200  al 
2 - Se - 200
T eg 1. 5 % 






lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
D iari H ipoclori de 
di




















































Diario Hipoclorito de Sodio 200 ppm Cambiar dos
veces al dia
lavabotas
Ana maria Seguro Ochoa
Aseguramiento de la Calidad
Actualizacion: 01-Oct-2001















































Diario Hipoclorito de Sodio 200 ppm Cambiar dos
veces al día
lavabotas
Ana María Seguro Ochoa
Aseguramiento de la Calidad
Actualización: 01-Dic-2001















































Diario Hipoclorito de Sodio 200 ppm Cambiar dos
veces al día
lavabotas
Ana María Seguro Ochoa
Aseguramiento de la Calidad
Actualización: 12-Ene-2002



















































Aseguramiento de la Calidad
Actualización: 01-Dic-2001



















































Aseguramiento de la Calidad
















































Aseguramiento de la Calidad




































































































Aseguramiento de la Calidad





Ana María Seguro Ochoa








TEGO 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
TEGO 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
MICROSAN 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
MICROSAN 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
TEGO 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
TEGO 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
MICROSAN 1% 10 ml por 1 litro de 
agua
10 minutos Mesas, equipos, 
utensilios, ambiente 
empaques
MICROSAN 2% 20 ml por 1 litro de 
agua
NA ambiente planta y 
cuartos fríos
Diario HIPOCLORITO DE 
SODIO AL 7,64%
500ppm 200 ml por 30 litros de 
agua



























0 - Ag - 2001 
1 - Ag - 200
B - Qua 200pp
(2ml / 1 Litro de 
)
10 Equipos, lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
1 - Ag - 2001 
l3 1 - Ag - 200
T eg 1. 5 % 






lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
0 - Se - 2001 










lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
1 - Se - 200  al 
2 - Se - 200
T eg 1. 5 % 






lios, one ,  
A mbien planta y 
fr ío
D iari H ipoclori de 
di




















































Diario Hipoclorito de Sodio 200 ppm Cambiar dos
veces al dia
lavabotas
Ana maria Seguro Ochoa
Aseguramiento de la Calidad
Actualizacion: 01-Oct-2001















































Diario Hipoclorito de Sodio 200 ppm Cambiar dos
veces al día
lavabotas
Ana María Seguro Ochoa
Aseguramiento de la Calidad
Actualización: 01-Dic-2001















































Diario Hipoclorito de Sodio 200 ppm Cambiar dos
veces al día
lavabotas
Ana María Seguro Ochoa
Aseguramiento de la Calidad
Actualización: 12-Ene-2002



















































Aseguramiento de la Calidad
Actualización: 01-Dic-2001



















































Aseguramiento de la Calidad
















































Aseguramiento de la Calidad




































































































Aseguramiento de la Calidad
Tabla
AC-TA-003
LINEA ECONOMICA Presentación Unid. por Vida Útil
Comercial Present. (Días)
PLU CHORIZOS
7 Choricali Corriente C-1 Und 1 25
8 Choricali Corriente C-1 - Institucional x 5lb Paq 18 25
6 Choricali Super C-2 Und 1 25
11 Choricali Super C-2  - Institucional x 5lb Paq 16 25
39 Chorizo Criollo (8xLb) Lb 8 25
29 Chorizo Criollo (5xLb) x 500 grs Paq 5 25
59 Chorizo Criollo x  500 x 8 unidades Paq 8 25
44 Chorizo Criollo x  250 x 4 und Paq 4 25
84 Choripollo Und 1 25
85 Choripollo  - Institucional x 5lb Paq 17 25
46 Choripollo (8xLb) x 500 grs Paq 8 30
37 Choripollo  x 250 x 4 unid paq 4 30
SALCHICHAS
3 Suiza Super Und 1 25
13 Suiza Super - Institucional x 5lb Paq 18 25
9 Genovas Und 10 25
22 Perro Normal Lb 12 25
279 Perro Junior Lb 30 25
286 Salchicha Junior x 250 grs Pq. 14 30
285 Salchicha Junior x 500 grs Pq. 28 30
24 Perro Carrito Lb 13 25
241 Salchicha Carrito x 500 grs Paq 13 30
26 Salchicha Carrito - Institucional x 5lb Paq 65 25
250 Perro Supercali Lb 10 25
287 Salchicha Supercali x 500  grs Pq. 10 30
290 Salchicha Supercali - Institucional x 5lb Paq 50 25
25 Salchicha Mangera Lb 25
60 Salchicha Mangera institucional por 5 lb paq 25
252 Salchicha Desayuno Lb 16 25
288 Salchicha Desayuno x 180  grs Paq 6 30
300 Salchicha de Pollo x 500 grs larga Paq 13 30
302 Salchicha de Pollo x 250 grm junior paq 14 30
JAMONES
10 Jamon Casero Lb 30 25
65 Jamon Casero x 250 grs Paq 15 30
64 Jamon Casero x 500 grs Paq 30 30
67 Jamon Casero - Institucional x 3lb Paq 90 30
15 Jamon Fiesta Lb 26 25
150 Jamon Fiesta x 500 grs Paq 26 30
47 Jamon Fiesta x 250 grs paq 13 30
151 Jamon Fiesta - Institucional x 3lb Paq 78 30
CRUDOS
12 Hamburguesa 100 grs x 10 unds Paq 10 90
312 Hamburguesa 100 grs x 40 unds Caj 40 90
123 Hamburguesa 50 grs x 10 unds Paq 10 90
129 Hamburguesa 50 grs x 30 unds Paq 30 90
318 Hamburguesa Pollo 50 grs Paq 10 90
303 Hamburguesa Pollo 100 grs x 10 unds Paq 10 90
126 Marking Burguer 50 Grs x 10 unds Caj 10 90
127 Marking Burguer 100 Grs x 5 unds Caj 5 90
            Vida Útil de Productos Cárnicos
Tabla
AC-TA-003
LINEA ECONOMICA Presentación Unid. por Vida Útil
Comercial Present. (Días)
            Vida Útil de Productos Cárnicos
LINEA ECONOMICA Presentacion Unds
PLU SALCHICHONES
2 Salchichon Economico 1000 grs Und 1 30
144 Salchichon Economico 500 grs Und 1 30
4 Salchichon Pollo 500 grs Und 1 30
278 Salchichon Cervecero x 250 grs Und 1 30
209 Salchichon Cervecero x 500 grs Lb 1 30
35 Salchichon de pollo x 230 grs Und 1 30
MORTADELAS
1 Mortadeli Lb 30 25
236 Mortadeli x 250 Paq 15 30
81 Mortadeli x 500 Paq 30 30
82 Mortadeli - Institucional x 3lb Paq 90 30
14 Jamonada Especial Tajado Lb 30 30
RECORTES
62 Recorte de Chorizo Lb 25
261 Recorte Chorizo de Pollo Lb 25
137 Recorte Mortadeli Lb 25
17 Recorte de mortadelas Lb 25
133 Recorte Linea Economica Lb 25
63 Recorte de Jamon Casero Lb 25
356 Recorte Salchichon de Pollo Lb 25
455 Picada Caliente Lb 30
456 Picada Fria Lb 30
LINEA TRADICIONAL Unds
JAMONES TRADICIONALES
36 Jamon Cordero Lb 14 30
38 Jamon Pierna Ahumado Lb 14 30
48 Jamon Pollo Lb 14 30
ESPECIALES TRADICIONALES
43 Pernil de Cerdo Lb 7 30
267 Muchacho Relleno Lb 14 30
50 Pollo Relleno Tajado Lb 7 30
372 Steak de pollo Lb 14 30
370 Pavo Danes Lb 30
52 Pavo Relleno Tajado Lb 4 30
AHUMADOS TRADICIONALES
40 Tocineta Ahumada Lb 30
311 Tocineta Caja - Institucional x 5lb Cj 30
41 Costilla Ahumada Lb 30
42 Costilla Ahumada  - Institucional x 5lb Paq 30
RECORTES
138 Recorte de Pollo Relleno Lb 25
78 Recorte de Pavo Relleno Lb 25
348 Recorte de Jamon Pierna Ahumado Lb 25
349 Recorte de Jamon de Pollo Lb 25
351 Recorte de Muchacho Relleno Lb 25
352 Recorte de Pernil Lb 25
353 Recorte de tocineta Lb 25
354 Recorte de Jamon Cordero Lb 25
364 Recorte de Jamon Fiesta Lb 25
461 Recorte de Steak de pollo Lb 25
COMBOS
451 Supercombo Pollo paq 30
452 Supercombo Ahumado paq 30
453 Supercombo Diario paq 30
454 Supercombo escolar paq 30
Tabla
AC-TA-003
LINEA ECONOMICA Presentación Unid. por Vida Útil
Comercial Present. (Días)
            Vida Útil de Productos Cárnicos
Actualización :  29-Jul-2002
L.I.(mm) L.S.(mm) L.I(mm) L.S.(mm) L.I. (mm) L.S. (mm) L.I. (mm) L.S. (mm) L.I. (kg) L.S. (kg) L.I. (cm) L.S. (cm) L.I.(mm) L.S.(mm) L.I.(mm) L.S.(mm) L.I(mm) L.S(mm)
C1 28 32,5 30,5 33,5 31.0 34.0 32.0 35.0 10 1.449 1.558 16.5 17.5 31,0 34,0 16,5 17,5
C2 29 32 30 33 30.5 33.5 31.5 34.5 10 1.661 1.771 19.5 20.5 30,5 33,5 19,5 20,5
CRIOLLO 5*LB 26.5 31.5 27.5 32.5 5 0.564 0.587 14.5 15.5 26,5 31,5 0,500 0,510 14,5 15,5
CRIOLLO 7*LB 29.5 32.0 30.5 33.0 7 0.564 0.587 10.0 11.0 29,5 32,0 0,500 0,510 9,5 10,5
CHORIPOLLO 30,0 32 30,5 34,5 31.0 35.0 32.0 36.0 10 1.547 1.650 16.5 17.5 31,0 35.0 16,5 17,5
SUIZA 30,0 33 30,5 34 31.0 34.5 32.0 35.5 10 1.463 1.587 16.5 17.5 31,0 34,5 16,5 17,5
GÉNOVA 30.0 31.0 33.0 34.0 10 0.560 0.582 6.0 7.0 33,0 34,0 10 0,500 0,510 6,0 7,0
SUPERCALI 18.5 19.5 19.0 20.0 10 0.544 0.553 18.5 19.0 18,5 19,5 10 0,500 0,510 18,5 19,5
CARRITO 15.5 16.0 16.0 16.5 13 0,545 0,556 18,5 19.0 15,0 16.0 13 0,500 0,510 19,0 20,5
YUMBO 27.0 27.5 28.5 29.0 6 0.556 0.578 14.5 15.5 27,0 28,5 6 0,500 0,510 14,5 15,5
NORMAL 19.0 19.5 19.5 20.0 12 0.571 0.594 14.5 15.5 19,0 19,5 12 0,500 0,510 14,5 15,5
JUNIOR 15.0 15.5 15.5 16.0 28 0,543 0,548 10.0 10.5 15,0 15,5 30 0,500 0,510 9,5 10,5
SALCHICHA DE 
POLLO
15.5 16.0 16.0 16.5 13 0,567 0,569 18.5 19.0
SALCHICHA DE 
POLLO JUNIOR
15.0 15.5 15.5 16.0 28 0,543 0,548 10.0 10.5
DESAYUNO 19.0 20.0 19.5 20.5 16 0,545 0,552 10.0 11.0 19,0 20,0 16.0 10,0 11,0
L.I. (kg) L.S. (kg) Elaboro: Ing.L. Caceres




Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Tablas\Aseguramiento de Calidad\AC-TA-004
PESO (kg)
CALIBRE PESO




























rastreros cebado bimestral goliat gel 1 gota/equipo
rastreros aspersión bimestral k-othrine ec-25 8ml/L agua
recepción personal y pasillo 
primer piso, casino, sala de 
descanso, oficina y taller de 
mantenimiento
rastreros aspersión mensual k-othrine ec-25 8ml/L agua
rastreros aspersión mensual k-othrine ec-25 8ml/L agua




nebulización bimestral pybutrin 33 puro
voladores 
(planta) trampas permanente cinta adhesiva 30 cm/estación
roedores trampas quincenal
trampas de golpe
una cada 3 m
roedores trampas semanal
ramortal pellets  
Matrac         Contrac 15g/estación
roedores trampas quincenal
trampas de golpe
una cada 3 m
voladores nebulización bimestral pybutrin 33 puro
rastreros aspersión bimestral k-othrine ec-25 8ml/L agua
voladores 
(planta) trampas permanente cinta adhesiva 30 cm/estación
empaques, despachos, 
subalmacén
rastreros cebado mensual goliat gel 1 gota/equipo
rastreros aspersión mensual k-othrine ec-25 8ml/L agua
rastreros cebado mensual goliat gel 1 gota/equipo
roedores cebado semanal
ramortal pellets  
Matrac         Contrac 15g/estación
rastreros cebado bimestral goliat gel 1 gota/equipo
rastreros aspersión bimestral k-othrine ec-25 8ml/L agua
Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Tablas\Aseguramiento de Calidad\AC-TA-005
equipos eléctricos planta, 
empaques y despachos, 
cañerías, cajas domiciliarias
Vehículos
PLAN DE CONTROL DE PLAGAS EN PLANTA DE PRODUCCIÓN
oficinas (equipos 
electrónicos), cocineta, baños 
oficinas, recepción personal 
segundo piso 
 recepción de materia prima, 
lavado de canastas, cuarto de 
basura, almacén general, 
baños, vestieres
áreas de producción: 
carnecería - horno                   









rastreros cebado bimestral goliat gel 1 gota/equipo
rastreros aspersión bimestral k-othrine ec-25 8ml/L agua
roedores trampas semanal
trampas de golpe
una cada 3 m
roedores trampas quincenal
ramortal pellets  
Matrac         Contrac 15g/estación
Equipos eléctricos: tajadora, 
báscula, registradora, etc rastreros cebado mensual goliat gel 1 gota/equipo
Actualizacion: 18-Feb-2002 Entorno de Red\Normalizacion\Red Interna\Documentos Normalizados\Tablas\Aseguramiento de Calidad\AC-TA-006
Bodega almacenamiento pan, 
salsas, bolsas, etc. Área de 
atención al cliente, baños
PLAN DE CONTROL DE PLAGAS  PUNTOS DE VENTA
148
LISTA DE CRONOGRAMAS
! Cronograma  “Cronograma de Inspecciones a Puntos de Venta”
! Cronograma  “Cronograma de Capacitación en BPM del personal
Puntos de Venta”
! Cronograma  “Cronograma de Control de Plagas y roedores Planta de
producción”
! Cronograma  “Cronograma de Control de Plagas y roedores Puntos
de Venta”
! Cronograma  “Visita a proveedores”
! Cronograma  “Cronograma de Toma de Muestras para análisis de
Laboratorio Planta”
! Cronograma “Cronograma de Toma de muestras para análisis
microbiológico para Puntos de Venta”
! Cronograma “Cronograma de Auditorías en Buenas Prácticas de
Manufactura (Planta)”
M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V Núm. Cumpli.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 Inspec. %
No. 1 Plan. X X 2
Centro Real
No. 3 Plan. X 1
Manzanares Real
No. 4 Plan. X X 2
Alameda Real
No. 5 Plan. X X 2
Sta. Elena Real
No. 6 Plan. X X 2
Palmira I Real
No. 7 Plan. X X 2
Capre Real
No. 8 Plan. X X 2
López Real
No. 9 Plan. X X 2
Floralia Real
No. 10 Plan. X X X 3
Floresta Real
No. 11 Plan. X X 2
Palmira II Real
No. 12 Plan. X X X 3
Simón Bolívar Real
No. 13 Plan. X X 2
Paso Ancho Real
No. 14 Plan. X X X 3
Vipasa Real
No. 15 Plan. X X 2
Buga Real



































Cronograma de Inspecciones a Puntos de Venta  Mayo-2002
de 
DíaPunto 
Aseguramiento de Calidad 17/10/02 AC-CR-001-002 ronograma Inspec_ Capacitación  Pto de Vtas.xls
      Fundamentos en Buenas Prácticas de Manufactura       Clasificación y Aplicación de Limpiezas
M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V Núm. Cumpli.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 Capac. %
No. 1 1 07:00 1
Centro 2 06:30 1
No. 3 1 08:00 1
Manzanares 2
No. 4 1 06:30 1
Alameda 2 06:30 1
No. 5 1 06:30 1
Sta. Elena 2 06:30 1
No. 6 1 07:30 1
Palmira I 2 07:30 1
No. 7 1 07:00 1
Capre 2 07:00 1
No. 8 1 06:30 1
López 2 06:30 1
No. 9 1 14:00 1
Floralia 2 07:30 1
No. 10 1 06:30 1
Floresta 2 06:30 1
No. 11 1 14:00 1
Palmira II 2 14:00 1
No. 12 1 14:00 1
Simón Bolívar 2 07:00 1
No. 13 1 14:00 1
Paso Ancho 2 14:00 1
No. 14 1 09:00 1
Vipasa 2 09:00 1
No. 15 1 08:00 1
Buga 2 14:00 1




































Elaborado por:   Tecn. A. Ibañez _________________  Ing. L. Cacerés: __________________ Aprobado por:   Ing. R. Pérez _______________________
1 2
Aseguramiento de Calidad 17/10/02 AC-CR-001-002 ronograma Inspec_ Capacitación  Pto de Vtas.xls
S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D Núm. Cumpli.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Inspec. %
No. 1 Plan. X X 2
Centro Real
No. 3 Plan. X X 2
Manzanares Real
No. 4 Plan. X X 2
Alameda Real
No. 5 Plan. X X 2
Sta. Elena Real
No. 6 Plan. X X 2
Palmira I Real
No. 7 Plan. X X 2
Capre Real
No. 8 Plan. X X 2
López Real
No. 9 Plan. X X 2
Floralia Real
No. 10 Plan. X X 2
Floresta Real
No. 11 Plan. X X 2
Palmira II Real
No. 12 Plan. X X 2
Simón Bolívar Real
No. 13 Plan. X X 2
Paso Ancho Real
No. 14 Plan. X X 2
Vipasa Real















































      Fundamentos en Buenas Prácticas de Manufactura       Clasificación y Aplicación de Limpiezas
Control de plagas y roedores Causas de devoluciones y Rotacion de Producto
S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D Núm. Cump.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Cap. %
No. 1 Plan. 07:00 07:00 2
Centro Real
No. 3 Plan. 08:00 1
ManzanaresReal
No. 4 Plan. 06:30 1
Alameda Real
No. 5 Plan. 06:30 1
Sta. Elena Real
No. 6 Plan. 12:00 07:30 2
Palmira I Real
No. 7 Plan. 14:00 07:00 2
Capre Real
No. 8 Plan. 06:30 1
López Real
No. 9 Plan. 14:00 14:00 2
Floralia Real
No. 10 Plan. 06:30 06:30 2
Floresta Real
No. 11 Plan. 07:30 14:00 2
Palmira II Real
No. 12 Plan. 14:00 1
Simón BolívarReal
No. 13 Plan. 14:00 1
Paso AnchoReal
No. 14 Plan. 09:00 09:00 2
Vipasa Real















Cronograma de Capacitaciòn en BPM del Personal Puntos de Venta  Mayo-2002
Punto Día
de 



























Elaborado por:   Ing. L.  Cáceres: _______________________
1 2
3 4
L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M Núm. Cumpli.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 Inspec. %
No. 1 Plan. X 1
Centro Real
No. 3 Plan. 1
Manzanares Real
No. 4 Plan. X 1
Alameda Real
No. 5 Plan. X 1
Sta. Elena Real
No. 6 Plan. X 1
Palmira I Real
No. 7 Plan. X 1
Capre Real
No. 8 Plan. X 1
López Real
No. 9 Plan. X 1
Floralia Real
No. 10 Plan. X 1
Floresta Real
No. 11 Plan. X 1
Palmira II Real
No. 12 Plan. X 1
Simón Bolívar Real
No. 13 Plan. X 1
Paso Ancho Real
No. 14 Plan. X 1
Vipasa Real









































      Manejo de no conformidades
J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V Núm.Cump.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Cap. %
No. 1 Plan. 07:30 a.m. 1
Centro Real
No. 3 Plan. 14:00 pm 1
Manzanares Real
No. 4 Plan. 07:30 a.m. 1
Alameda Real
No. 5 Plan. 07:00 a.m. 1
Sta. Elena Real
No. 6 Plan. 11:00 a.m. 1
Palmira I Real
No. 7 Plan. 11:00 a.m. 1
Capre Real
No. 8 Plan. 11:00 a.m. 1
López Real
No. 9 Plan. 11:30am 1
Floralia Real
No. 10 Plan. 07:30 a.m. 1
Floresta Real
No. 11 Plan. 08:00 a.m. 1
Palmira II Real
No. 12 Plan. 11:00 a.m. 1
Simón BolívarReal
No. 13 Plan. 09:00 a.m. 1
Paso Ancho Real
No. 14 Plan. 09:00 a.m. 1
Vipasa Real
No. 15 Plan. 02:30 p.m. 1
Buga Real


































J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V Núm. Cump.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Cap. %
No. 1 Plan. X 1
Centro Real
No. 3 Plan. X 1
Manzanares Real
No. 4 Plan. X 1
Alameda Real
No. 5 Plan. X 1
Sta. Elena Real
No. 6 Plan. X 1
Palmira I Real
No. 7 Plan. X 1
Capre Real
No. 8 Plan. X 1
López Real
No. 9 Plan. X 1
Floralia Real
No. 10 Plan. X 1
Floresta Real
No. 11 Plan. X 1
Palmira II Real
No. 12 Plan. X 1
Simón BolívarReal
No. 13 Plan. X 1
Paso Ancho Real
No. 14 Plan. X 1
Vipasa Real
No. 15 Plan. X 1
Buga Real



















































































1 Planta de Producción: El control se realizará a las 16:00 horas o con previo acuerdo con la planta. 

















































Marzo 2003.Octubre 2002. Noviembre 2002. Diciembre 2002. Enero 2003. Febrero 2003.
CRONOGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS  PLANTA DE PRODUCCIÓN PERIODO ABRIL 2002 - MARZO 2003
Abril 2002. Mayo 2002. Junio 2002.
Oficinas Administrativas: el control se realiza después del punto de venta
Julio 2002. Agosto 2002. Septiembre 2002.
Tabla
AC-TA-013
No. Aspersión Trampas Cebado Trampas Aspersión Trampas Cebado Trampas Aspersión Trampas Cebado Trampas
1 18 20-27 4 4-11-18-25 20 1-8-15-22-29 16 6-13-19-27 13 3-10-17-24-31 17 7-14-21-28
3 6 18-25 12 2-9-16-23-30 16 19-26 17 6-13-19-27 11 3-10-17-24-31 7 7-14-21-28
4 19 24 2 2-8-15-22-29 21 5-12-19-26 17 3-10-17-24-31 14 6-14-21-28 18 4-11-18-25
5 18 20-27 4 4-11-18-25 20 1-8-15-22-29 16 6-13-19-27 15 3-10-17-24-31 17 7-14-21-28
6 20 23-30 1 7-14-21-30 22 6-13-20-27 18 4-11-18-25 16 1-8-15-22-29 19 5-12-19-26
7 19 24 2 2-8-15-22-29 21 5-12-19-26 17 3-10-17-24-31 14 6-14-21-28 18 4-11-18-25
8 23 25 2 2-9-16-23-30 26 5-12-19-26 19 3-10-17-24-31 21 6-14-21-28 20 4-11-18-25
9 23 25 2 2-9-16-23-30 26 5-12-19-26 19 3-10-17-24-31 21 6-14-21-28 20 4-11-18-25
10 24 20-27 4 4-11-18-25 27 1-8-15-22-29 23 6-13-19-27 22 3-10-17-24-31 21 7-14-21-28
11 20 23-30 7 7-14-21-30 22 6-13-20-27 18 4-11-18-25 16 1-8-15-22-29 19 5-12-19-26
12 25 26 3 3-10-17-24-31 29 7-14-21-28 24 5-12-19-26 23 2-9-16-23-30 24 6-13-20-27
13 25 26 3 3-10-17-24-31 29 7-14-21-28 24 5-12-19-26 23 2-9-16-23-30 24 6-13-20-27
14 26 25 2 2-9-16-23-30 28 5-12-19-26 25 3-10-17-24-31 27 6-14-21-28 25 4-11-18-25
15 20 23-30 7 7-14-21-30 27 6-13-20-27 18 4-11-18-25 28 1-8-15-22-29 19 5-12-19-26
OBSERVACIONES:
* ASPERSIÓN:el control se realizará cuando el almacén halla cerrado sus puertas al público, esto es después de las 18:00 y 19:00 horas
* CEBADO: Se realizará en las horas de la mañana, entre 09:00 y 10:00 (hora de inicio)
* se debe llamar al a cada almacén el día anterior para confirmar el control y la hora a realizarlo
Julio 2002. Agosto 2002. Septiembre 2002.
CRONOGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS PUNTOS DE VENTA PERIODO ABRIL - SEPTIEMBRE DE 2001
ACTUALIZACION: 11-Abr-2001
Abril 2002. Mayo 2002. Junio 2002.
AC-CR-004
No. Aspersión Trampas Cebado Trampas Aspersión Trampas Cebado Trampas Aspersión Trampas Cebado Trampas
1 2 1-8-15-22 2 7-14-21-28 4 4-11-18-25 2 8-15-22-29 1 6-13-20-27 2 2-9-16-23
3 29 2-9-16-23 24 8-15-22-29 28 5-12-19-26 26 9-16-23-30 23 14-21-28 30 3-10-17-24
4 3 3-10-17-24 2 2-9-16-23 4 6-13-20-27 3 10-17-24-31 5 8-15-22-29 2 4-11-18-25
5 2 5-12-19-26 6 7-14-21-28 6 7-14-21-28 2 4-11-18-25 1 6-13-20-27 3 2-9-16-23
6 4 1-8-15-22 7 3-10-17-24 5 4-11-18-25 4 8-15-22-29 5 9-16-23-30 4 5-12-19-26
7 3 3-10-17-24 2 8-15-22-29 4 6-13-20-27 3 9-16-23-30 6 14-21-28 2 6-13-20-27
8 16 2-9-16-23 7 2-9-16-23 6 5-12-19-26 5 4-11-18-25 6 8-15-22-29 5 3-10-17-24
9 16 5-12-19-26 7 4-11-18. 6 7-14-21-28 5 10-17-24-31 6 6-13-20-27 5 5-12-19-26
10 17 1-8-15-22 8 7-14-21-28 11 4-11-18-25 8 5-12-19-26 8 9-16-23-30 6 4-11-18-25
11 4 5-12-19-26 6 3-10-17-24 5 8-15-22-19 4 4-11-18-25 9 14-21-28 10 2-9-16-23
12 18 3-10-17-24 9 8-15-22-29 11 7-14-21-28 9 9-16-23-30 12 3-10-17-24 10 5-12-19-26
13 18 2-9-16-23 9 2-9-16-23 11 6-13-20-27 9 10-17-24-31 12 8-15-22-29 5 6-13-20-27
14 22 4-11-18-25 14 3-10-17-24 12 5-12-19-26 10 5-12-19-16 12 9-16-23-30 9 3-10-17-24
15 4 4-11-18-25 6 4-11-18. 5 8-15-22-29 4 5-12-19-26 9 3-10-17-24 16 4-11-18-25
OBSERVACIONES:
* ASPERSIÓN:el control se realizará cuando el almacén haya cerrado sus puertas al público, esto es después de las 18:00 y 19:00 horas
* CEBADO: Se realizará en las horas de la mañana, entre 09:00 y 10:00 (hora de inicio)




CRONOGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS PUNTOS DE VENTA PERIODO ABRIL 2002 - SEPTIEMBRE 2002
Abril 2002. Mayo 2002. Junio 2002. Julio 2002. Agosto 2002. Septiembre 2002.
Visita a proveedor Agosto-2002 /AC-CR-005
Con el fin de garantizar la inocuidad y manejo de temperatura de los cuartos
fríos,  se realizara durante el mes de Agosto del 2002 una visita a Kongelar
donde se almacena parte de la carne utilizada en nuestro proceso con el fin
de  verificar las condiciones higiénico sanitarias de la manipulación de esta
materia prima.
Se darán sugerencias y se resolverán inquietudes acerca de las condiciones
de almacenamiento de la materia prima con el fin de mejorar las
inconsistencias encontradas.
Elaboro: Ing. Liliana Caceres García
                Aseguramiento de Calidad





TOMA DE MUESTRAS PARA ANÁLISIS
MICROBIOLÓGICO
AMBIENTES    ABRIL 2002 MAYO 2002. JUNIO 2002. JULIO 2002.
cuarto frío de materias primas No. 7       5  
área de carnicería 24     17
área de proceso (2)    24     17
área de empaques y empaque al vacío   8   
almacenamiento de producto terminado      5   
SUPERFICIES    ABRIL 2002. MAYO 2002 JUNIO 2002 JULIO 2002.
*  paredes cuarto empaques        5   
difusor cuarto frío empaques   8     
*  difusores área empaques y empauqe al vacío       17
*  mesón empaque al vacío       17
*  mesas empaques        5   
    - Molino 24       
    - tajadora empaque al vacío     8     
    - báscula empaque al vacío    24       
MATERIAS PRIMAS ABRIL 2002 MAYO 2002 JUNIO 2002
JULIO
2002
carne industrial     5 17
carne hamburguesa 24       
muchacho       17
gordana 24 8 5   
pierna de cerdo       17
grasa de cerdo   8 5   
pechuga de pollo   8 5   
CMS 24 8     
almidón 24       
prot. texturizada de soya       17





MANIPULADOR ABRIL MAYO JUNIO JULIO
empaques (1)     5  
empaques (1)       17
empaques (1) 24       
empaques (1)   8   
PRODUCTO TERMINADO ABRIL MAYO JUNIO JULIO
JAMONADA        17
JAMÓN ECONÓMICO       17
CERVECERO ESPECIAL      5  
HAMBURGUESA DE RES     5  
CHORIPOLLO  24       
SUIZA 24       
C1    8     
JAMÓN ECONÓMICO    8     
TOMA DE MUESTRAS PARA ANÁLISIS FISICOQUÍMICO
PRODUCTO  ABRIL MAYO JUNIO JULIO
salchichón económico  24      
jamón pollo   8  
jamón tipo cordero      5  
pernil ahumado       
hamburguesa de pollo       17
LILIANA CACERES GARCIA
 ASISTENTE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
ACTUALIZACIÓN: 08-Mar-2001






























































AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
Jamón Lacali 21





Criollo 5* lb 9
Jamón pollo 6




AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
Jamón pierna 28
Carne  aliñada de
res
4







Steak de Pollo 9
Mortadela 6
LILIANA CACERES GARCIA
 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
ACTUALIZACIÓN: 10-Jul-2001











ENERO 2003 FEBRERO 2003 MARZO 2003
AMBIENTES
Área empaques 4
Cuarto frío costos 4
Cuarto frío
empaques
Cuarto frío No. 7
- -
NOTA: en febrero no se tomará muestra de ambiente, en su lugar se tomará otra superficie









































ANÁLISIS FISICOQUÍMICO (Información Nutricional)
PRODUCTO
TERMINADO







Nota: en noviembre y diciembre de 2001 no se tomarán muestras para análisis fisicoquímico pero a partir
del 2002 se comenzará a establecer la información nutricional para cada producto.
LILIANA CACERES GARCIA
 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD















Cuarto frío No. 7
-









































ANÁLISIS FISICOQUÍMICO (Información Nutricional)
PRODUCTO
TERMINADO




Manipulador Producto Superficie Ambiente Manipulador Producto Superficie Ambiente Manipulador Producto Superficie Ambiente Manipulador Producto Superficie Ambiente
1 12 12 12 12 12 12
3 10 10 10
4 7 7 7
5 19 19 19 19 19 19
6 17 17 17
7 14 14 14
8 26 26 26 26 26 26
9 24 24 24
10 21 21 21
11 5 5 5 5 5 5
12 3 3 3
13 28 28 28
14 16 16 16 16 16 16
15 14 14 14
Manipulador Producto Superficie Ambiente Manipulador Producto Superficie Ambiente Manipulador Producto Superficie Ambiente Manipulador Producto Superficie Ambiente
1 11 11 11
3 9 9 9 8 8 8
4 6 6 6
5 18 18 18
6 16 16 16 15 15 15
7 13 13 13
8 25 25 25
9 24 24 24 24 24 24
10 20 20 20
11 4 4 4
12 2 2 2 1 1 1
13 27 27 27
14 15 15 15
15 13 13 13 12 12 12
Manipulador Producto Superficie Ambiente Manipulador Producto Superficie Ambiente
1 10 10 10
3 6 6 6
4 17 17 17
5
6 13 13 13
7 24 24 24
8
9 20 20 20
10 3 3 3
11
12 27 27 27 Elaboró: Ing.Liliana Cáceres García









DICIEMBRE 2002. ENERO 2003.
CRONOGRAMA DE TOMA DE MUESTRAS PARA ANALISIS MICROBIOLOGICO PARA PUNTOS DE VENTA PERIODO ABRIL 2002/ENERO 2003  AC-CR-007




ABRIL 2002. MAYO 2002. JUNIO 2002. JULIO 2002.
Tema Area a Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5





Cárnica Ing. Roxana Pérez
Perecedera Ing. Liliana Cáceres
Carlos A. Gutiérrez
 Auditados:
Bodega de Ing. Teresa Bustamante
Rotulación y Manejo Despachos Sr. Juan Carlos González
de Rotación (Producto





Sr. Maria Elena Cajiao
Sub-Almacén
de Auditores:
Producción Ing. Roxana Pérez
Ing. Liliana Cáceres
Ing. Julio César Avilez
Carlos A. Gutiérrez
cc:    Asistente de Normalización,  Jefe de Áreas
Asistente Aseguramiento de Calidad
Cronograma de Auditorias en Buenas Prácticas de Manufactura  (Planta)
(Despachos, Sub-Almacén, Producción, Almacén General, Mantenimiento)
(Mayo-2002)
Elaborado por:   Ing. Liliana Cáceres Aprobado por:  Ing. Roxana Pérez
Jefe  de Producciòn
Tema Area a Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Auditar (5-9/Agosto) (12-16/Agosto) (20-23/Agosto) (26-30/Agosto)
Auditado: Auditado:
Sr. Edwin Rodriguez Sr. Edwin Rodriguez
Bodega de
Materia Prima Auditores: Auditores:
Cárnica Ing. Roxana Pérez Ing. Roxana Pérez
Perecedera Ing. Liliana Cáceres Ing. Liliana Cáceres
Carlos A. Gutiérrez Carlos A. Gutiérrez
Auditados: Auditados:
Bodega de Ing. Teresa Bustamante Ing. Teresa Bustamante
Rotulación y Manejo Despachos Sr. Juan Carlos González Sr. Juan Carlos González
de Rotación (Producto
de Inventarios Terminado) Auditores: Auditores:
Ing. Roxana Pérez Ing. Roxana Pérez
Ing. Liliana Cáceres Ing. Liliana Cáceres
Carlos A. Gutiérrez Carlos A. Gutiérrez
Auditado: Auditado:
Sub-Almacén Sr. Maria Elena CajiaoSr. Maria Elena Cajiao
de
Producción Auditores: Auditores:
Ing. Roxana Pérez Ing. Roxana Pérez
Ing. Liliana Cáceres Ing. Liliana Cáceres
Ing. Julio César Avilez Ing. Julio César Avilez
Carlos A. Gutiérrez Carlos A. Gutiérrez
Auditado: Auditado:
Sra. Marysel Montoya Sra. Marysel Montoya
Almacén Sr.Mauricio Muñoz Sr.Mauricio Muñoz
General Auditores: Auditores:
Ing. Roxana Pérez Ing. Roxana Pérez
Ing. Liliana Cáceres Ing. Liliana Cáceres
Ing. Julio César Avilez Ing. Julio César Avilez
Carlos A. Gutiérrez Carlos A. Gutiérrez
cc:    Asistente de Normalización,  Jefe de Áreas
Asistente Aseguramiento de Calidad Jefe  de Producciòn
Cronograma de Auditorias en Buenas Prácticas de Manufactura  (Planta)
(Despachos, Sub-Almacén, Producción, Almacén General, Mantenimiento)
(Agosto-2002) AC-CR-008
Elaborado por:   Ing. Liliana Cáceres Aprobado por:  Ing. Roxana Pérez
AC-P001
Titulo:
PROGRAMA DE ROTACIÓN DE
DESINFECTANTES ACTUALIZACION : 18-Feb-2002
ELEMENTO ISO-9001 ( 4.9 ) REVISION : 01 PAGINA 1 DE 1
ELABORACIÓN: 18-Feb-2002 REVISIÓN: APROBADO:
Asistente de Producción Jefe de producción Asistente de Aseguramiento de
la Calidad
